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Accion correctiva

Alimento

Big Bag

BPM

GLOSARIO

Accion tomada para eliminar la causa de una
no conformidad detectada u otra situacion

indeseada.

Cualquier sustancia, procesada,
semiprocesada o cruda que se utiliza para el
consumo  humano, incluye cualquier
sustancia que se ha utlizado en la
produccion, preparacion o tratamiento de

alimentos.

Contenedores flexibles, utlizados para el
traslado y almacenamiento de productos

s6lidos como granos y mezclas.

Corresponde a las primeras siglas de las
palabras Buenas Practicas de Manufactura,
gue son herramientas béasicas para la
elaboracién de alimentos inocuos empleadas
en cualquier industria que pertenezca a la

cadena alimentaria.

XMl



Cadena alimentaria

Contaminacién cruzada

Control

Desviacidn

Empowerment

HACCP

Secuencia de la etapas y operaciones
involucradas en la produccién,
procesamiento, distribucion, almacenamiento
y manipulacion de un alimento y sus
ingredientes, desde su producciéon primaria

hasta el consumo.

Proceso por el cual los alimentos entran en
contacto con sustancias ajenas,

generalmente nocivas para la salud.

Todas las medidas necesarias para asegurar
y mantener el cumplimiento de los criterios

establecidos en el plan de HACCP.

Incumplimiento de un limite critico
establecido para un PCC en un proceso.
Cualquier producto asociado debe ser

considerado como potencialmente no inocuo.

Es dar al empleado empoderamiento,
facultacion o dar poder para decidir y actuar

con responsabilidad y compromiso

Harzard Analisis and Critical Control Points,
Analisis de peligros y puntos criticos de
control. Sistema que identifica, evalla y
controla peligros, que son significativos para

la inocuidad del alimento.
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Inocuidad de alimentos

Limites criticos

Mezcla

Monitoreo

Garantia de que los alimentos no causaran
dafios a la salud del consumidor, cuando se
preparan y/o consumen de acuerdo con el

uso a que se destinan.

Valor maximo o minimo para un parametro
fisico, quimico o biolégico que se controla en
un PCC con el fin de prevenir, eliminar o
reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de
un peligro significativo para la inocuidad
alimentaria. Este no es un limite de
operacion. Un limite critico es usado para
distinguir entre condiciones de operacion

seguras e inseguras en un PCC.

Una mezcla es un sistema material formado
por dos 0 mAas sustancias puras no
combinadas quimicamente. En una mezcla
No ocurre una reaccion quimica y cada uno
de sus componentes mantiene su identidad y

propiedades quimicas.

Conduccién de una secuencia planificada de
observaciones o mediciones para evaluar si
las medidas de control estan operando

segun lo previsto.
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PCC

Peligro

POES

Programas

prerrequisito

Riesgo

Punto Critico de Control, es un paso en el
proceso, donde medidas particulares de
control pueden ser aplicadas para prevenir,
eliminar o reducir a niveles aceptables los

peligros para la inocuidad de los alimentos.

Un agente bioldgico, quimico o fisico
presente en el alimento, o bien la condicion
en gque éste se halla, que puede causar un

efecto adverso para la salud.

Procedimientos Operacionales Estandares
de Sanitizacién. (SSOP por sus siglas en

inglés).

Condiciones y actividades basicas que son
necesarias para mantener un ambiente
higiénico a través de la cadena alimentaria
adecuadas para la produccién, manipulacion
y suministro de productos finales inocuos y

alimentos inocuos para el consumo humano.

Estimacion de la probabilidad que ocurra un

peligro.
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Sismo

Validacion

Conjuntos de fendmenos y movimientos
bruscos de la corteza terrestre, estos pueden
ser de corta duracion y de baja o gran
intensidad, debidos a golpes y choques

producidos en el interior de la tierra.

Procedimiento que esta enfocado a recopilar
y evaluar la evidencia cientifica y técnica y
asi determinar si el plan HACCP controlara
efectivamente los peligros para la inocuidad
alimentaria, cuando éste este implementado

apropiadamente.
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RESUMEN

A través del programa de EPS, se disefi6 el plan HACCP para la linea de
refrescos en polvo de la empresa Malher, S.A., plan que tiene como alcance el
proceso desde su inicio en la bodega de materia prima, hasta el final en la
bodega de producto terminado.

El analisis de riesgos se realizO con base en un arbol de toma de
decisiones, el cual es comprendido por una serie de preguntas, que valtan el
riesgo y si este puede ser minimizado a niveles aceptables o eliminado del

proceso.

Se determiné que para los tres procesos de refrescos en polvo, existen
tres diferentes puntos criticos de control, estos de tipo fisico, los cuales se
determinaron en el area de mezclado y que corresponden a un conjunto de

barras magnéticas, un detector de metales y cernidores en tolvas.
Se realiz6 la implementacion del plan por medio de la fase de docencia,
en la cual se capacité a los involucrados en el monitoreo, control y validacion de

los puntos criticos de control.

Se analizo el plan de contingencia ante sismos actual y se redisefiaron las

rutas de evacuacion actuales.
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OBJETIVOS

General

Diseflar e implementar un plan HACCP (Hazard Analisis and Critical
Control Points o Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) a las tres
lineas de produccion de refrescos en polvo de MALHER, S.A.,para que los

productos que en estas se realicen, sean inocuos.

Especificos

1. Elaborar los diagramas de flujo para las tres lineas de produccion de
refrescos en polvo. Para determinar los peligros en cada operacion del

proceso.

2. Establecer los puntos criticos de control,para que estos puedan ser

sometidos a controles especificos y no sean un peligro al producto final.

3. Establecer medidas de control en cada punto critico de control,con el fin
de que los peligros que se encuentren, sean minimizados a niveles

aceptables.

4. Elaborar acciones a tomar en cada punto critico de control, para que
cuando se encuentren niveles de control fuera de los establecidos, se
puedan seguir lineamientos de manejo del producto y este no llegue al

consumidor final.
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Realizar los documentos y registros de control, con el fin de tener un
soporte de la toma de decisiones y un historial que ayude en la

trazabilidad de los productos finales.

Implementar los controles del plan HACCP, para garantizar que el
producto sera producido bajos las medidas de control adecuadas y

establecidas.

Establecer las rutas de evacuacion para un plan de contingencia ante
sismos, que se adecue a la planta de produccion de Malher, S.A.

Capacitar al personal de planta de Malher, S.A., para poder manejar,
controlar y re direccionar el plan HACCP que se implemento en las tres

lineas de refrescos en polvo.
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INTRODUCCION

Esta investigacion se ha realizado a través del programa de EPS, es
acerca del disefio e implementacion del plan HACCP (Hazard Analisis and
Critical Control Points o Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) dentro
de la empresa productora de alimentos MALHER, S.A., siendo una empresa
100% guatemalteca, lider en la produccién y comercializacion de alimentos y
bebidas de alta calidad y facil preparacion. Empresa que comercializa sus
productos en mercados internacionales, tales como: Centroamérica, Estados
Unidos y el Caribe, entre otros. Actualmente, cuenta dentro de su portafolio con
mas de 100 presentaciones de productos repartidas en las categorias de secos

y hiumedos.

En el capitulo 1, se disefi¢ el plan HACCP (Hazard Analisis and Critical
Control Points o Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control)para sus 3
lineas de produccion de refrescos en polvo, elaborando el diagrama de flujo
como pilar fundamental, el cual ayud6 a determinar cada proceso, los peligros
fisicos, quimicos y microbiolégicos a los que se expone el producto,
determinados estos riesgos por medio de una matriz de andlisis de peligros, se
procedié a disefiar puntos de control criticos, a los cuales se les generd sus
respectivos limites de control para garantizar que el alimento es inocuo o esta

libre de peligros para el consumidor final.

En el capitulo 2, se analiz6 la sefalizacion, rutas de evacuacion y plan de
contingencia que la empresa tenia implementado, al obtener este analisis se
actualizaron las rutas de evacuacion, sefalizacion y puntos de encuentro ante

sismos.
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En el capitulo 3, se realizo con el fin de determinar las capacitaciones con
las que al personal se introdujo al plan HACCP, en estas se les capacitdé en que
es el plan HACCP y la correcta utilizacion de los registros del control de los tres
PCC, asi como la elaboracién de material visual de apoyo que se colocé en la
planta de produccion de Malher, S.A.
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1. INFORMACION DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes de la institucion

MALHER S.A., tuvo sus inicios el 21 de julio de 1957 por el sefior Miguel
Maldonado Arriola, teniendo sus inicios en un pequefo edificio ubicado en la
Avenida Bolivar. Debido al crecimiento de la demanda de los productos de la
empresa, fue necesario el traslado a la planta ubicada en la zona 12 de la

ciudad de Guatemala.

Actualmente MALHER, S.A.,es una empresa guatemalteca, lider en la
produccion y comercializacion de alimentos y bebidas en polvo de alta calidad y
facil preparacion. A través de los afios su marca se ha consolidado como
sinénimo de productos de calidad. Comercializa sus productos en mercados
internacionales, tales como: Centroamérica, Estados Unidos y el Caribe, entre

otros.

Su planta se dedica a trabajar productos secos o en polvo, cuenta con
lineas de produccion de ultima tecnologia alimenticia y una politica de mejora
continua que busca que sus procesos sean altamente productivos, eficientes e
inocuos.Por lo anterior la empresa esta en busqueda de certificarse con la
Norma ISO 22000, para ello debe de cumplir con uno de los pilares
fundamentales de dicha norma, que son los planes HACCP para cada uno de

sus productos.



Siendo una de las marcas lideres en la elaboracion de alimentos de rapida
preparacion, en el mercado local, ahora busca ser lider en mercados
extranjeros, para ello cuenta ya con exportaciones a diferentes paises
distribuyendo sus productos a distribuidores medianos. Para lograr la
aceptacion de distribuidores de renombre en los mercados internacionales,
debe de cumplir con tener un plan HACCPpara los productos que desee
exportar, plan que a nivel internacional es reconocido como uno de los medios

para crear alimentos inocuos.

Implementar este plan mejorard los ingresos econémicos de MALHER, ya
gue ademas de abrir mercados, lograra confiabilidad de sus productos en el

consumidor final y minimizara los riegos de contaminacion de sus productos.

1.2. Misidn

“Producimos y comercializamos alimentos y bebidas de alta calidad y facil

preparacion para satisfacer a los consumidores.”
1.3. Visién
“Ser la empresa de alimentos mas reconocida y exitosa de la region y

mercados adyacentes, con innovacioén, calidad y flexibilidad, siendo lideres en

donde participemos, logrando que todos consuman nuestras marcas.”?

;Malher, S.A. Manual de induccién. p. 3.
Ibid.



1.4. Organigrama de la direccion de manufactura

La empresa se divide en 4 direcciones, las cuales son: manufactura,
logistica, mercadeo y RRHH. La direccion que tiene a cargo la implementacion
de los planes HACCP es la direccion de manufactura, cuyo organigrama se
presenta de forma vertical, siendo una administracibn que no presenta
problemas en su retroalimentacion, los puestos y funciones de los puestos se

describen a continuacion:

Director de manufactura: es quien dirige las acciones de las
areasproducciéon, mantenimiento y calidad, en el cumplimiento de los objetivos

de manufactura.

Gerencia de produccién, mantenimiento y calidad: son las que administran
los recursos de cada area, con el fin de lograr las metas y objetivos planteados

por la Direccidn.

Jefaturas de produccién y procesos de produccion: son las encargadas de
administrar los recursos, eficiencias y estandares de produccion de la planta,

con el fin de cumplir con la produccion solicitada con eficiencia y calidad.

Jefaturas de calidad y procesos de certificacion: son las encargadas de
verificar que los productos que se estan procesando en la planta, cumplan con
los estandares establecidos, ya sea, revisando la materia prima, el método de

procesamiento y el producto final.



Supervisores de produccion: son los encargados de ejecutar los
procedimientos y administrar los recursos de planta, con el fin de crear

productos con eficiencia y calidad.

Supervisor de mantenimiento: es el encargado de que la maquinaria de
planta esté funcionando en Optimo estado, mediante el planeamiento de

mantenimientos preventivos o accionando mantenimientos correctivos.

Supervisor de calidad: es el encargado de ejecutar los procedimientos de
control de calidad en la planta, con el fin de que el producto terminado cumpla

con los estandares establecidos.



Figural. Organigrama de la direccién de manufactura
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Fuente: elaboracion propia.
1.5. Ubicacién de la institucion

La empresa actualmente se encuentra ubicada en la 48 calle 15-74 de la

zona 12, siendo esta zona una de las areas mas industrializadas de la capital,

contando con un facil acceso a la Avenida Petapa, transportepublico,

infraestructura tanto publica como de telecomunicaciones y centros comerciales

a sus alrededores. En el mapa mostrado en la figura 2, se puede apreciar el

area marcada por un circulo que ocupan las instalaciones de la empresa y su

ubicacion geografica.



Mapa de ubicacion
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

2.1. Diagnostico de la situacion actual de las lineas de produccién de

refrescos en polvo

Para determinar el diagnéstico de la situacion actual, se utilizé una de las
herramientas de andlisis administrativo, la cual es el diagrama de causa y

efecto, analisis que se muestra a continuacion:

2.1.1. Diagrama de Causa y Efecto

El diagrama de Causa y Efecto que se observa en la figura 4, también
conocido como Ishikawa o diagrama de espina de pescado, es una herramienta
gue organiza y representa las posibles causas de un problema. Permite ordenar
de forma concentrada las causas que supuestamente estan causando o
ayudando a crear un efecto llamado problema. En Malher, se utilizé el método
de la observacion directa y comparacion del estatus de la planta, con el RTCA
67.01.33:06 (Reglamento Técnico Centroamericano), con el fin de determinar
cual es la problemética y las causas del problema. Dichos resultados fueron
medidos con respecto a un historial de reclamos que proporciono la empresa y
gue se pudo ordenar de mayor a menor en el diagrama de Pareto presentado

en la figura 3.



Figura3. Diagrama de Pareto

Reclamos segmentados

Fuente: elaboracion propia.

Figura4. Diagrama de Causay Efecto

Método Maquinaria Mano de Obra
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Semiautomatico
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Falta planificacién Distribucion planta

¢ Reclamos no inocuidad

Certificados calidad PPRs

Instalaciones

Plan mantenimiento Condiciones transporte

Ubicacion

Mantenimiento Materiales Medio Ambiente

Fuente: elaboracion propia.

Al analizar la situacion actual de las lineas de produccion de los refrescos

en polvo de la empresa, se determiné el problema a resolver, siendo este



minimizar los reclamos por alimento no inocuo. Determinado este, el segundo
paso es realizar el andlisis de las causas y subcausas como se visualiza y

explica en el diagrama de la figura 4:

Al observar el diagrama de causa y efecto anterior, se visualizaque el
problema es minimizar los reclamos por alimento no inocuo, para el analisis se
determinaron 4 causas fundamentales, las cuales son: materiales,
mantenimiento, mano de obra y medio ambiente. Analizando cada una de ellas,

se determinaron las causas que se detallan a continuacion:

Para los materiales, las subcausas son: A. Condiciones del transporte,
actualmente la empresa cuenta con una persona encargada de revisar las
condiciones del transporte y la cual lleva cuadros de revision de cada ingreso,
B. Certificados de calidad, todos los proveedores deben de cumplir con los
estdndares de calidad que la empresa solicita,para demostrar esto, los
certificados de calidad,como se observa en el ejemplo de la figura 5, son el aval
gue el proveedor entrega con cada producto. En cuanto a los proveedores, por
el método de observacion y comparacion de estatus de la empresa versus el

RTCA, se determino gque la empresa no muestro problema de inocuidad en esta

subcausa.

Figura5. Transportes y certificados de calidad
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Fuente: www.condimentosnaturales.com. Consulta:noviembre del 2010.



Para el mantenimiento, las subcausas son: A. Instalaciones, las cuales
cuentan con un adecuado plan de mantenimiento preventivo y correctivo, como
se ejemplifica en la figura 6, cumplen con el articulo 15 Condiciones de los
edificios del RTCA 67.01.33:06 (Reglamento Técnico Centro Americano), por
ello no representan problema alguno para la empresa. B. Plan de
mantenimiento,el cual es realizado anualmente con el fin de que no existan
contaminaciones por fallos, derrames o quebraduras de piezas en tema de

inocuidad.

Figura6.  Mantenimiento de instalaciones

Fuente: www.electrcaribe.unionfenosa.com.Consulta:noviembre del 2010.

Para la mano de obra, las subcausas son: A. Buenas practicas de
manufactura, las cuales se monitorean por parte del Departamento de Control
de Calidad de la empresa, garantiza que el producto se esta desarrollando sin
riesgos de contaminacion, estasubcausa se ejemplifica en la figura 7. B.
Cultura, para poder desarrollar un producto inocuo, es necesario que al
personal se le inculque una cultura organizacional que cumpla con los
requerimientos y realice mejoras, para el desarrollo del alimento inocuo, dicha

cultura debe de ser impulsada por la direccion y gerencia de la empresa.
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Subcausa que por el método de observacion se determino que es un problema
gue se debe de solucionar por medio de capacitaciones, tal como se muestra

en el capitulo 4 pagina 110, curso Introduccion al Plan HACCP.

Figura7. Buenas practicas de manufactura

Fuente: Malher, S.A.

Para el medio ambiente, las subcausas son: A. Programas prerrequisitos,
programas que la administracion de planta implemento con el fin de que los
peligros potenciales de bajo riesgo se vuelvan de alto riesgo, como para poder
afectar la inocuidad del alimento, tales como proliferacion de plagas, falta de
controles en el agua potable que utiliza la planta, muestran deficiencia en el
tema de proteccion de alimentos, como se muestra en la estructura de los
Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion o programas
prerrequisito la pagina 52, POES 5, no contando con registros de control
metales en planta, problema que se revisara en el Plan HACCP.B. Ubicacion,
debido a que la planta esta instalada en una zona industrial, no se detectaron

razones por las cuales ésta sea una causa de contaminacion en el alimento.

Con las causas y subcausas ya identificadas y detalladas, se determina

que la herramienta que ayudara a lograr el objetivo de realizar refrescos en
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polvo inocuos y que abarque las causas en su totalidad es el Plan HACCP
(Hazard Analisis and Critical Control Points o Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control), el cual es un sistema de gestion, sistematico y preventivo,
basado en 7 principios, que tiene como fin el analisis y control de peligros
fisicos, quimicos y biolégicos, mediante la previsidn y prevencion. El Plan
HACCP esta disefiado para ser utilizado por todos los segmentos de la empresa
tales como: bodegas de materias primas, manufactura, bodegas de producto

terminado y distribucion.

El plan HACCP es también considerado una herramienta relevante en las
inspecciones que realizan las autoridades reguladoras en tema de comercio
internacional. La capacidad del plan HACCP dependera del grado de

compromiso y planificacién que se le dé al mismo.

2.1.2. Descripcion de los refrescos en polvo

La descripcion de los refrescos en polvo que se realizan en las tres lineas
de produccion de la empresa,dara a conocer en forma detallada cuales son los
pardmetros que caracterizan al producto y qué tipo de refresco en polvo se

produce por cada una de las lineas de produccion.
Los parametros que se miden y controlan en los refrescos en polvo son:

humedad, acidez, grados Brix y propiedades organolépticas (color, sabor y

olor), estos parametros se describen a continuacion:
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2.1.2.1. Definiciones

Las siguientes definiciones ayudaron en el presente trabajo a comprender
cada uno de los parametros, por los que se caracterizan los diferentes tipos de

refrescos en polvo:

Humedad: determina la cantidad de agua que se encuentra en el alimento,
el contenido de humedad se representa en porcentaje. La determinacion del
porcentaje de humedad se determina por la pérdida de masa que sufre el
alimento cuando se somete a una combinacién de tiempo y temperatura
adecuada que evapora el agua, el residuo que se obtiene se conoce como
sélidos totales 0 materia seca. Esta medicion determina si el polvo no sufrira
compactacion en los embudos de alimentacion a la maquina, si este sucede, se

presentan problemas variacion de pesos.

Acidez: en alimentos la acidez indica el contenido en acidos libres, ésta se
representa en el porcentaje del acido predominante en el material que se mide.
Si este varia en las mezclas, se tendran variaciones de sabor en el producto

final.

Grados Brix: estos miden la cantidad de soélidos solubles presentes en
determinado producto expresados en porcentaje de sacarosa. Los soélidos
solubles estan representados por compuestos tales como los azucares, acidos,
sales y demas compuestos solubles en agua presentes en el alimento. Si este

varia en las mezclas, se tendran variaciones de dulzura en el producto final.

Propiedades organolépticas: son todas aquellas propiedades que pueden
percibirse de forma directo por medio de los sentidos del cuerpo, sin utilizar

aparatos o0 instrumentos de estudio. Estas percepciones son de suma
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importancia mantenerlasen los estdndares, ya que determinaran la calidad del

producto terminado y son las propiedades que el cliente notara de inmediato.

Descritas las propiedades de los refrescos en polvo y con base en el
porcentaje de humedad de cada uno de los productos se realizo la clasificacion
de mezcla trabajada por cada maquina mezcladora, esta clasificacionfue
otorgada por el Area de Control de Calidad, mediante analisis historicos
realizados en su laboratorio de microbiologia, la clasificacion de mezcladora por
producto es politica de la empresa mediante resultados obtenidos de producto

terminado, la informacion se presenta en la tabla |.

Tablal. Clasificaciéon de mezclas por maquina mezcladora

Clasificacion de mezclas por maquina mezcladora

Sabor del producto | Brix ° | Humedad | Acidez Color Mezcladora
Pifla Colada 3 1% 6.5 Amarillo Comasa
Tamarindo 4 % 34 Café Comasa
Durazno 4 % 3.8 Rosado Comasa
Mango 4 % 38 Rosado palido Comasa
Mandarina 4 1% 3 Naranja palido Comasa
Fresa 4 1% 31 Rojo claro Comasa
Rosa de Jamaica 4 1% 35 Palo rosa Comasa
Sandia 4 1% 35 Rosa pastel Comasa
Naranja 4 1.10% 3 Naranja Comasa
Guanabana 5 2% 5 Blanco Guerin
Pifa 5 2% 5 Amarillo palido Guerin
Limon 5 2% 5 Verde palido Guerin
Citrus Punch 5 2% 5 Naranja palido Guerin
Horchata 4 3.15% 6.5 Blanco crema Comasa V

Fuente: Malher, S.A.

14



Las 3 lineas de produccion de refrescos en polvos cuentan con su
mezcladora, para determinar las caracteristicas de cada una de ellas, se

realizar la siguiente descripcion:

A. Torre de mezclado COMASA

Es una planta industrial disefiada en forma modular para realizar procesos
secuenciales, tales como: prepesado de materiales, carga automatica por vacio,
calibraciones, mezclado, transporte de mezcla por vacio, deteccién de metales
en descargas de producto terminado y envasado automatico. Para obtener un
alimento inocuo, es necesario que el detector de metales opere de una manera
Optima, pero al observar y tener una retroalimentacion del supervisor de
mantenimiento de la planta, se indic6 que no se tenian controles establecidos

para el funcionamiento del mismo.

Figura8. Mezcladora COMASA

Fuente: www.comasa-sa.com/producto_alimen_plantas_mic.php.Consulta:noviembre del 2010.
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B. Torre de mezclado GUERIN

Torre de mezclado industrial que trabaja secuencialmente en los
siguientes pasos: alimentacion de materia prima, verificacion de pesos, traslado
interno por vacio de materias, mezclado, deteccion de metales en descargas de
producto terminado y envasado automatico. Para obtener un alimento inocuo,
es necesario que el detector de metales opere de una manera Optima, pero al
observar y tener una retroalimentacién del supervisor de mantenimiento de la
planta, se indicd que no se tenian controles establecidos para el funcionamiento

del mismo.

Figura9. Torre de mezclado GUERIN

Fuente: www.guerinsystems.com/eng/process.php#.Consulta:noviembre del 2010.
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C. Mezcladora COMASA YV

Llamada V por la forma que presenta la mezcladora, son dos brazos
cilindricos unidos en un angulo de 45°, dichos brazos giran mezclando el polvo
con ayuda de un mecanismo de intensificador, que es un eje horizontal que gira
en sentido contrario a la rotacion de los brazos ayudando a agitar la mezcla.
Esta mezcladora se carga, mezcla y descarga el producto terminado. Pero no
cuenta con un sistema de deteccidon de particulas extrafias como punto de

control en los cernidores en los embudos de alimentacion de mezclas.

Figura 10. Mezcladora COMASA V

Fuente:www.comasa-sa.com/producto_alimen_mezclador_mpy.php. Consulta: noviembre del
2010.
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Se nombro a cada una de las lineas de produccion por la mezcladora que
la conforma, la clasificacion de las lineas de produccion queddde la siguiente

forma:

a. Linea de produccion de refrescos en polvo Comasa (COMASA).
b. Linea de produccion de refrescos en polvo Guerin (GUERIN).

c. Linea de produccién de refrescos en polvo Comasa en V (Mezcladora V).

Las materias primas que se utilizan en la realizacién de los refrescos en
polvo, tal como se muestran en la tabla Il pagina 19, son parte fundamental
para poder realizar el plan HACCP, ya que en base a cada una de ellas se debe
de realizar un analisis de peligros que pongan en riesgo la inocuidad del
producto, este se realiza por medio de un arbol de toma de decisiones y una
matriz de analisis de riesgos. Las materias primas que se utilizan son parte de
la receta propia de los productos de Malher y estas no han variado desde su

creacion.

18



Tablall.  Materias primas

Materias Primas

Azucar

Maltodextrina
Acido Citrico
Acido Fumaérico
Citrato de Sodio
Diéxido de Titanio

Fosfato Tricélcico
Sabor Artificial
Aspartame
Acesulfame

Di6xido de Silicio

Color Artificial

Enturbiante

Extracto de frutas
Fosfato
Dipotasico

Fuente: elaboracion propia.

2.1.3. Caracterizacion del proceso

La caracterizacion de proceso como se observa en la tabla Ill, consiste en
determinar las funciones o atributos de cada uno de los pasos del proceso de
produccion. Dicha caracterizacién sera el precursor del diagrama de flujo, el

cual se realizara en base a esta caracterizacion.

La finalidad de realizar la caracterizacion del proceso es conocer que
actividades se realizan en cada una de los pasos del desarrollo de los refrescos
en polvo y asi poder determinar si existen peligros que pongan en riesgo la
inocuidad del alimento en dichos pasos, por medio de un arbol de toma de

decisiones y una matriz de analisis de riesgos.
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Estas caracterizaciones para cada uno de los procesos, se realizd por
medio de la observacion y documentacidbn como se muestra en la tabla Il de
cada una de las operaciones que se realizan para crear los refrescos en polvo.
Caracterizaciones que fueron fundamentales para poder crear los diagramas de
flujo para el plan HACCP. Las caracterizaciones se muestran a continuacion,
empezando por los procesos de produccion COMASA, GUERIN y COMASA V:

Tabla lll.  Caracterizacion de la linea de produccién COMASA

Caracterizacion Refrescos en polvo Mezcladora COMASA \

1. Recepcion de materiales: etapa en la que se realiza el procedimiento de verificacion
que la materia prima que ingresa, cuenta con su debida documentacion.

2. Almacenamiento de materiales en BMP: etapa en la que se asigna un lugar en la
bodega a la materia prima, segun su clasificacion.

3. Despacho de materiales: se revisan las requisiciones de produccion, se realizan lotes
de pedidos y se despachan a produccion.

4. Prepesado de materiales (premezclas): se realiza una premezcla con las materias
primas de menor peso, con el fin de crear un solo ingrediente en la mezcla.

5. Embalaje de premezclas: pesadas las meterias primas minoritarias, se procede a
empacar en una bholsa plastica.

6. Identificacion de premezclas: dependiendo de la premezcla que se realizo, se procede
a identificar, con los datos del pesador, peso y fecha.

7. Despacho de premezclas e ingredientes a mezcladora: se transportan la premezcla e
ingredientes al area de mezcla.

8. Recepcién de premezcla e ingredientes: el operador de la torre de mezcla revisa y
recibe las materias primas.

9. Abastecimiento de ingredientes en torre de mezclado: carga de materias primas y
premezcla a la torre de mezclado.

10. Pesado 1: se realiza el pesado de la azlcar.

11. Retencidn de particulas metalicas: al descargar el azlcar al proceso de mezclado
dentro de torre de mezcla, esta pasa por medio de unas barras magnéticas que retienen
cualquier particula metélica.

20



Continuacion de la tabla Il.

12. Pesado 2: la torre de mezcla realiza los pesados correspondientes a la premezcla y
los ingredientes.

13. Mezclado: proceso de agitacion de los ingredientes con la premezcla, proceso
interno en la torre de mezclado.

14. Descarga de producto: el producto o mezcla es descargado en grandes sacos
llamados Big Bags.

15. Traslado de mezcla al area de almacenamiento: la mezcla es almacenada.

16. Abastecimiento de mezcla: la mezcla deabastece a las tolvas de las maquinas
empacadoras.

17. Cernido del producto: la mezcla pasa por un cernidor, el cual tiene la labor de retener
cualquier particula extrafia.

18: Empaque de la mezcla: proceso en el que una maquina empacadora crea el producto
final, refrescos en polvo en sobres en sus respectivas presentaciones.

19. Entrega del producto a BPT: traslado del producto a la bodega de producto terminado
por medio de una banda transportadora.

20. Almacenamiento de producto terminado: traslado del producto a la bodega de
producto terminado por medio de una banda transportadora.

21. Despacho de PT: entrega de producto terminado a distribucion.

Fuente: elaboracion propia.

21




Tabla V.  Caracterizacion de lalinea de produccién GUERIN

Caracterizacion Refrescos en polvo Mezcladora GUERIN ‘

1. Recepcion de materiales: etapa en la que se realiza el procedimiento de verificacion
gue la materia prima que ingresa, cuenta con su debida documentacion.

2. Almacenamiento de materiales en BMP: etapa en la que se asigna un lugar en la
bodega a la materia prima, segln su clasificacion.

3. Despacho de materiales: se revisan las requisiciones de produccion, se realizan lotes
de pedidos y se despachan a produccion.

4. Prepesado de materiales (premezclas): se realiza una premezcla con las materias
primas de menor peso, con el fin de crear un solo ingrediente en la mezcla.

5. Embalaje de premezclas: pesadas las meterias primas minoritarias, se procede a
empacar en una bolsa plastica.

6. Identificacion de premezclas: dependiendo de la premezcla que se realizo, se procede
a identificar, con los datos del pesador, peso y fecha.

7. Despacho de premezclas e ingredientes a mezcladora: se transportan la premezcla e
ingredientes al area de mezcla.

8. Recepcién de premezcla e ingredientes: el operador de la torre de mezcla revisa y
recibe las materias primas.

9. Abastecimiento de ingredientes en torre de mezclado: carga de materias primas y
premezcla a la torre de mezclado.

10. Pesado 1: se realiza el pesado de la azlcar.

11. Pesado 2: la torre de mezcla realiza los pesados correspondientes a la premezcla y
los ingredientes.

12. Mezclado: proceso de agitacion de los ingredientes con la premezcla, proceso
interno en la torre de mezclado.

13. Descarga de producto: el producto o mezcla es descargado en grandes sacos
llamados Big Bags.

14. Deteccion de particulas metdlicas: al descargar la mezcla de la torre, esta pasa por
medio de un detector de metales, que expulsa cualquier particula metalica.

15. Abastecimiento de mezcla: la mezcla de abastece a las tolvas de las maquinas
empacadoras.

16. Cernido del producto: la mezcla pasa por un cernidor, el cual tiene la labor de retener
cualquier particula extrafia.

17: Empagque de la mezcla: proceso en el que una maquina empacadora crea el producto
final, refrescos en polvo en sobres en sus respectivas presentaciones.

18. Entrega del producto a BPT: traslado del producto a la bodega de producto terminado
por medio de una banda transportadora.

19. Almacenamiento de producto terminado: traslado del producto a la bodega de
producto terminado por medio de una banda transportadora.

20. Despacho de PT: entrega de producto terminado a distribucion.

Fuente: elaboracion propia.
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TablaV. Caracterizacion de la linea de produccion COMASA V

Caracterizacion Refrescos en polvo Mezcladora COMASA V ‘

1. Recepcion de materiales: etapa en la que se realiza el procedimiento de verificacion
gue la materia prima que ingresa, cuenta con su debida documentacion.

2. Almacenamiento de materiales en BMP: etapa en la que se asigna un lugar en la
bodega a la materia prima, segun su clasificacion.

3. Despacho de materiales: Se revisan las requisiciones de produccién, se realizan lotes
de pedidos y se despachan a produccion.

4. Prepesado de materiales (premezclas): se realiza una premezcla con las materias
primas de menor peso, con el fin de crear un solo ingrediente en la mezcla.

5. Embalaje de premezclas: pesadas las meterias primas minoritarias, se procede a
empacar en una bolsa plastica.

6. Identificacion de premezclas: dependiendo de la premezcla que se realizo, se procede
a identificar, con los datos del pesador, peso y fecha.

7. Pesado: se realiza el pesado correspondiente a los ingredientes.

8. Recepcién de premezcla e ingredientes: el operador de la mezcladora revisa y recibe
las materias primas.

9. Abastecimiento de ingredientes en mezcladora: carga de materias primas y premezcla
a la torre de mezclado.

10. Mezclado: proceso de agitacion de los ingredientes con la premezcla, proceso
interno en la mezcladora.

11. Descarga de producto: el producto o mezcla es descargado en grandes sacos.
12. Abastecimiento de mezcla: La mezcla deabastece a las tolvas de las maquinas
empacadoras.

13. Cernido del producto: la mezcla pasa por un cernidor, el cual tiene la labor de retener
cualquier particula extrafia.

14: Empaque de la mezcla: proceso en el que una maquina empacadora crea el producto
final, refrescos en polvo en sobres en sus respectivas presentaciones.

15. Entrega del producto a BPT: traslado del producto a la bodega de producto terminado
por medio de una banda transportadora.

16. Almacenamiento de producto terminado: traslado del producto a la bodega de
producto terminado por medio de una banda transportadora.

17. Despacho de PT: entrega de producto terminado a distribucién.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Disefio del plan HACCP

El desarrollo del plan HACCP es una secuencia logica de pasos, la cual se
basa en un orden de 7 principios. Este plan hace énfasis en la prevencion de
riesgos que puedan afectar la salud del consumidor del alimento que se esta
produciendo.

El plan HACCP que se implementé en Malher, cubre todas las
operaciones de los procesos productivos, desde la recepcién de materia prima
hasta el despacho del alimento ante el cliente. El plan HACCP es de tipo Unico
y no se puede replicar en otra empresa, ya que este tiene sus tipos de peligros
determinados por el flujo de operaciones y las materias primas que se utilizan,

esto se muestra en los siguientes incisos.

2.2.1. Tipos de peligros en los alimentos

Los tipos de peligros que pueden poner en riesgo la inocuidad de los

alimentos en un proceso productivo son:

a. Fisicos

Los peligros fisicos los pueden crear cualquier objeto que pueda causar
dafio al consumidor y que sean de origen tangible, tales como metal, madera,
vidrio, partes de insectos, cabellos, joyas, piedras, etc., que ingresen a la planta
por algun medio de transporte, materia prima, partes de maquinariau objetos
personales. Para el control de estos se debe de contar con programas que
prevengan la contaminacién de cada uno de ellos dentro de los procesos
productivo o con una buena implementacion del programa de Buenas Practicas

de Manufactura (BPM), tal como se encontrara en las paginas 49 a la 51.
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Un diagrama de flujo debe de ser usado para identificar los riesgos de

contaminacion de peligros fisicos en cada paso del proceso.

b. Quimicos

Los productos quimicos son muy utilizados en las industrias alimenticias,
algunos de estos quimicos utilizados por Malher son: lubricantes, sanitizantes,

pinturas y tintas para impresion.

El riesgo de contaminacion quimica es alto si no existe un plan de control,
distribucion y uso dentro de la planta. El control para el uso de estos, es de
suma importancia que se respete ya que el mal uso puede poner en riesgo la
inocuidad del alimento en cualquier etapa del proceso. Este control consiste en
solicitar al proveedor certificados que demuestren que el quimico es de grado
alimenticio y ademas el departamento de produccién cuenta con registros de

control de entregas de quimicos por persona, area y fin de utilizacion.

c.  Microbioldgico

Los peligros microbiolégicos son aquellos que se originan de
microorganismos Vvivos 0 sus subproductos toxicos, estos peligros pueden ser
bacterias, virus, hongos, levaduras o pardsitos.Estos peligros pueden causar
dafios al consumidor final del alimento, ya sea por medio de una infeccion o
intoxicacién. Las infecciones son originadas por consumir patégenos vivos que
crecen en el cuerpo Yy las intoxicaciones son provocadas por los subproductos

de los microorganismos llamados toxinas.
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“Los microorganismos pueden crecer en las condiciones ideales, tales
como: temperaturas menores a 73,8 °C, PH mayores a 4,6 y un ambiente que le

prevea alimentacion.”

Estas condiciones son las que se deben de tener bajo
control para que los microorganismos no crezcan y sean un riesgo a la

inocuidad del alimento.

2.2.2. Los siete pasos del plan HACCP

A continuacion se describen los 7 pasos, con los cuales se elaboréel plan
HACCP, para ello se dividié en 2 partes el plan, el analisis y la implementacién,
el andlisis se muestra a continuacion del principio 1 al principio 3, la

implementacion se muestra del principio 4 al 7.

2.2.2.1. Principio 1. Conducir un anélisis de riesgos

Para poder conducir un andlisis de riesgos, es primordial contar con los
diagramas de flujo como se muestran a las figuras 10 a la 12, con estos se
determind cuales son los pasos por los que la materia prima y empaque, sufren

transformaciones para obtener el producto final.
22.2.1.1. Diagramas de flujo
Los diagramas de flujo que se crearon para las treslineas de refrescos en

polvo como se muestran en las figuras 11 a la 13, se crearon a partir del

seguimiento de cada uno de los pasos del proceso.

3camara de Industria de Guatemala. Introduccién al programa HACCP. p. 44.
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Se empez06 en el area de recepcion de materia prima en la bodega de
materia prima, se visualizé el area de almacenamiento, luego de ésto se vio el
proceso de solicitud y entrega de las materias primas de la bodega a
produccion, se interactué con la creacion de las mezclas de los diferentes
refrescos en polvo, dicha interaccion se dio en cada una de las tres maquinas
mezcladoras con las que cuenta la empresa, se siguid el proceso de
alimentacion de las maquinas empacadoras, el proceso de empacado, la

entrega a la bodega de producto terminado y su respectivo despacho.

Los diagramas de los refrescos en polvo se presentan a continuacion:
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Figura 11.

Diagrama de flujo Mezcladora COMASA

terminado

Evento Numero Tiempo
Operaciones 14 105 minutos
Inspecciones 1 1 minuto
Transportes 4 40 minutos

Almacenamientos 2 30 minutos
Total 21 176 minutos

Mombre del diagrama  Mezcladora COMASA Dibujo No. 1
Meétodo: Actual Fecha: Marzo 2010
Empieza: Bodega de materiales Elaborado por: Mario Paz
Termina: Bodega de producto terminado
Diagrama de flujo Mezcladora COMASA
Mo. Actividad Simbolo Tiempo Mo. Actividad Simbola Tiempo
. Retencion de particulas
1 |Recepcion de materiales 10 minutos | 11 ln.cn:-n parieulas 1 minuto
metalicas
Almacenamiento de
" e o lpe .
2 | materiales £n BMP 1% minutos | 12 |Pesado 2 o 1 minuto
3 |Despache de materiales » 15 minutos | 13 [Mezclado ° 1 minuto
Prepesado de materiales
2 ,r pesa D._ materiales ° 20 minutos | 14 |De=scarga de preducte o S minutos
(premezcla)
Trazlade de mezcla al
5 |Embalaje de premezcla 10 minutos |15 .rﬂq ace m ZCE_E S minutos
area de almacenamiento
ldentificacion de
[+ nimEasion ° 5 minutos 1§ | Abastecimiento de mezcla o 10 minutos
premezcla
Dezpache de premezcla &
7 |ingredientes a 5 minutos 17 |Cernido de producto 1 minuto
mezcladora
Recepcion de premezcla . .
] . . S minutoz 18 |Empague de la mezcla 1 minuto
g ingredientes
Abastecimiento de
Entrega de duct
8 |ingredientes a la torre de 10 minutos | 18 B:‘_r ga producto @ 15 minutos
mezclado
Almacenamiento de 2
10 |Pezado 1 1 minuto 20 . 15 minutos
preducto terminado
21 Dezpacho de Producto 20 minutos

Fuente: elaboracion propia.
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Evento Numero Tiempo
Operaciones 14 100 minutos
Inspecciones 1 minuto
Transportes 3 35 minutos

Almacenamientos 2 30 minutos

Total 20 166 minutos

Figura 12.  Diagrama de flujo Mezcladora GUERIN
Mombre del diagrama  Mezcladora GUERIN Dibujo No. 1
Método: Actual Fecha: Marzo 2010
Empieza: Bodega de materiales Elaborado por: Mario Paz
Termina: Bodega de producto terminado
Diagrama de flujo Mezcladora GUERIN
Mo. Actividad Simbolo Tiempo Mo. Actividad Simbolo Tiempo
1 |Recepcion de materiales 10 minutos | 11 |Pesado 2 1 minuto
| ] iento de
2 Amﬁ':. namiems 15 minutos | 12 (Mezclade 1 minuto
materiales en BMP
3 |Despacho de materiales @ 15 minutes | 13 |Descarga de producto 5 minutos
Prepezado de materiales Deteccitn de particulas
4], . X 20 minutos | 14 . . 1 1 minuto
(premezcla) metalicas
5 |Embalaje de premezcla 10 minutos | 15 | Abastecimiento de mezcla 11 10 minutos
ldentificacion de
[ niicacion S minutos | 16 |Cernido de producto 12 1 minuto
premezcla
Despacho de premezcla &
7 lingredientes a 5 minutos 17 |Empaque de la mezcla 13 1 minuto
mezcladora
Recepcidn de premezc Entrega de product
2 .C DCIF‘" premezea 5 minutos 18 nirega ge producto a 15 minutos
& ingredientes BPT
Abastecimiento de ) 2
- | ) ) _ |Almacenamiente de )
5 |ingredientez a la torre de 10 minutes | 15 ) 15 minutos
producto terminado
mezclado
Des ho de Product
10 |Pesado 1 Iminuto |20 |, CoracTe G FTECUE 20 minutos
terminadao

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13.

Diagrama de flujo Mezcladora COMASA V

terminado

Evento Mumero Tiempo
Operaciones 12 102 minutos
Inspecciones 1 1 minuto
Transportes 2 30 minutos

Almacenamientos 2 30 minutos
Total 17 163 minutos

Mombre del diagrama  Mezcladora COMASA W Dibujo Mo. 1
Método: Actual Fecha: Marzo 2010
Empieza: Bodega de materiales Elaborado par: Mario Paz
Termina: Bodega de producto terminado
Diagrama de flujo Mezcladora COMASA V
No. Actividad Simbolo Tiempo Mo. Actividad Simbolo Tiempo
. Abastecimiento de
1 |Recepcion de materiales 10 minutos 5 A as .CImI me ° 10 minutos
ingredientes
Al =] iento de
2 Amac. nAMIEM 15 minutog | 10 [Mezclado 1 minute
materiales en BMP
3 |Deszpacho de materiales 1 15 minutos | 11 |Descarga de producto ° S minutos
Prepezade de materiales
4 .r pesa '3'_. materiales ° 20 minutoz | 12 |Abastecimiento de mezcla ° 10 minutos
(premezcla)
5 |Embalaje de premezcla o 10 minutoz | 13 |Cernido de producto 1 minuto
Identificacion de
G nHticacion o 5 minutos 14 |Empagque de la mezcla o 1 minuto
premezcla
Entrega de product
7 |Pezade ° 5 minutos 15 nirega oe procducio 8 2 15 minutos
BPT # >
Recepcién de premezcla Almacenamiento de 2
i ) i . . 5 minutos 15 - . 15 minutos
e ingredientes producto terminado
Despacho de Product
17 | ooPacte de Fodueto 20 minutos

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.1.2. Andlisis de riesgos

Ya establecidos los diagramas de flujo, se procede a determinar los
peligros que pongan en riesgo la inocuidad del alimento, estos peligros pueden
ser fisicos, quimicos o microbiologicos, y el andlisis de riesgos debe de
realizarse en los pasos del proceso y en los ingredientes del producto. Todo lo
que lleva un contacto con el alimento necesita ser evaluado, las
especificaciones de los ingredientes deben de ser proporcionadas por el
proveedor del mismo, asi se podra asegurar que estos son de grado alimenticio

y estan libres de componentes dafiinos.

El plan HACCP evalla los factores que podrian afectar la inocuidad de los
refrescos en polvo, es importante mencionar que el plan HACCP trata la

seguridad por encima de la calidad.

Para determinar los peligros que pueden poner en riesgo la inocuidad de
los refrescos en polvo, en las diferentes etapas de proceso de produccion, se
realiz6 una encuesta a los jefes de lasareas que tienen mayorinteraccion con el

producto. Las areas son manufactura y control de calidad.

La estructura de la encuesta y las respuestas se muestran a continuacion:
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TablaVI.  Encuesta de deteccion de peligros

A.Manufactura

a. ¢Ha realizado reclamos de materia prima que hallan tenido
anomalias?, ¢Si hubieron, que tipo de anomalias fueron?

b. ¢{Ha realizado reclamos de material de empaque que hallan tenido
anomalias?, ¢Si hubieron, que tipo de anomalias fueron?

c. ¢Le han realizado reclamos de productos con anomalias, alteraciones
de la féormula, contaminantes o agentes extrafios?, ¢Si la respuesta
es si, que tipo de reclamos fueron?

d. ¢Cuentan ustedes con controles de trazabilidad?,éSi cuentan con
ellos, cuales son?

e. ¢{Cuentan con un control de Buenas Practicas de Manufactura?,éSi
cuentan con ellos, cuales son?

f. ¢Sabe usted que es Inocuidad y cudél es su importancia?

B. Control de Calidad

a. ¢Ha realizado reclamos de materia prima que hallan tenido
anomalias?, ¢Si hubo, que tipo de anomalias fueron?

b. ¢Ha realizado reclamos de material de empaque que hallan tenido
anomalias?, ¢Si hubo, que tipo de anomalias fueron?

c. ¢Le han realizado reclamos de productos con anomalias, alteraciones
de la formula, contaminantes o agentes extrafios?, ¢Si la respuesta
es si, que tipo de reclamos fueron?

d. ¢Realizan controles microbiologicos?,éSi los realizan cuéles son?
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Continuacion de la tabla VI.

e. ¢Solicitan a sus proveedores alguna certificacion de calidad de sus
productos?

f. ¢Cuentan con un control de Buenas Practicas de Manufactura?, éSi
cuentan con ellos, cuéles son?
¢Cuentan con fichas técnicas de sus productos y materias primas?

¢Sabe usted que es inocuidad y cual es su importancia?

Las respuestas que se obtuvieron se muestran a continuacion consolidadas:

C.Manufactura

a. Reclamos de partes metalicas, vidrio, madera, partes de insectos,
producto vencido, especificaciones organolépticas no aceptables y
empaques adulterados.

b. Reclamos de Serigrafia con problemas de desprendimiento de las
capas de recubrimiento de los sobres, material de empaque sucio o
en mal estado y material de empaque que no corresponde a la
produccion.

c. Reclamos de sobres mal sellados, particulas de metal, partes de
insectos o suciedad y malas serigrafias.

d. Si se cuenta con controles de trazabilidad, los cuales se llevan en las
etiquetas que se colocan en los contenedores internos, reportes de
operadores por produccion y control de lotes de produccion.

e. Las buenas préacticas de manufactura se llevan en control por medio
de revisiones a los operarios que control de calidad ayuda a realizar.

f. Sisaben que es Inocuidad y su importancia.
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Continuacion de la tabla VI.

|D. Control de Calidad

a. Reclamos de partes metalicas, vidrio, madera, partes de insectos,
producto vencido, especificaciones organolépticas no aceptables y
empaques adulterados.

b. Reclamos de serigrafia con problema de desprendimiento de las
capas de recubrimiento de los sobres, material de empaque sucio o
en mal estado y material de empague que no corresponde a la
produccion.

c. Reclamos de sobres mal sellados, particulas de metal, partes de
insectos o suciedad y malas serigrafias.

d. Si se realizan y son sobre posibles contaminantes bacterioldgicos y
epidemioldgicos.

e. Si se solicitan certificados de calidad a casi el 50% de nuestros
proveedores.

f. Se cuenta con controles, semanalmente se pasan revisiones al
personal de uso de uniforme, utensilios de proteccion al alimento,
limpieza personal y cumplimiento de normas.

g. Se cuenta con el 90% de fichas técnicas de los productos.

h. Si saben que es Inocuidad y su importancia.

Fuente: elaboracion propia.
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Determinados los peligros y practicas para que estos no sean un riesgo a
los refrescos en polvo, se procede a realizar una matriz de analisis de riesgos,
matriz elaborada por INCOTEC (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificaciones) y adaptada a Malher por el jefe de Procesos de Certificacion, la
cual la se divide en dos partes primero el andlisis del diagrama de flujo y

segundo el analisis de las materias primas.

Los peligros identificados de la encuesta realizada a las areas
correspondientes, se clasificaron en peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos
mostrados en las tablas abajo detalladas.

Las tablas estan divididas en los 3 tipos de peligros, cada unoesta
dividido en peligros puntuales, estos en la matriz esta marcado con una X si es
un peligro potencial y con una X coloreada si es un peligro significativo. Para
poder determinar si el peligro es significativo, se trabajé con la tabla de criterios

de validacion, la cual se muestra en la tabla XVIII.

Se ejemplificara la obtencion de los criterios para determinar un peligro
como significativo, se valu6 la etapa de pesado 1 del diagrama de flujo, en la
cual se detectd E. coli, la cual es una bacteria que se encuentra en materia
fecal, al analizarla con la tabla XVIII validacion de criterios, se detecté que la
severidad de un caso de estos es seria, ya que causa una enfermedad que no
presenta una lesion permanente, el seguir la linea de valuacién, se determino la
frecuencia con la que se detectd el peligro en la operacidon que se esta
valuando, la cual para el pesado 1, es de 1 vez al afio, estableciendo en la
matriz que es un peligro significativo en la operacion. Con este dato, se

procedié a marcar en la matriz de analisis de riesgos.
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A continuacion, se muestra la segmentacion que se realizdé para los

peligros identificados, en los 3 tipos de peligros antes mencionados:

Tabla VIl.  Peligros microbiolégicos en el proceso COMASA

Salmonella spp.

Vibrio cholerae

Vibrio vulnificus
Hepatitis A
Rotavirus

HHHHH Staphylococcus aureus

E. coli
Coliformes Totales
Vibrio parahaemolyitcus
Recuento Totales

Recepcién de Materiales
Almacenamiento de materiales en BMP
Despacho de materiales

Prepesado de materiales (Premezcla)
Embalaje de premezcla

Identificacion de premezclas

Despacho de premezcla e ingredientes a
mezcladora

Recepcién de premezcla e ingredientes
Abastecimiento de ingredientes en Torre de
Mezclado

Pesado 1

Retencién de particulas metalicas
Pesado 2

Mezclado

Descarga de Producto en Big Bags
Traslado de mezcla al area de

X | X |X|X|[Xx]| Clostridium perfringens

: X
almacenamiento
Abastecimiento de Mezcla X X
Cernido del Producto X X X X X

Empague de mezoia I x

Entrega del producto a BPT
Almacenamiento de producto terminado X X X X X X X X X X X
Despacho de PT

Fuente: elaboracién propia.
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| proceso COMASA
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: elaboracion propia.

Fuente
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Peligros fisicos en el proceso COMASA

Tabla IX.

PELIGROS FiSICOS

Instalaciones equipos personal utencilios materiales empaques proceso
%) 0 0
« o o
ol o m 2 a m m mv 8 m w
2 82| 2 o I I g gz £ g |3
No. Etapas del proceso de produccion £ m ol 5|3 8 0 3 slalgl2|e|c]cs m m = E| &
El g | 3 o) £ o ] > e kel I 5 ° ° 5 3 = a ° o
S5 S s S| alel® 8| alS|=|2|c|2|F|S|&|a|lc|2|%
w3 c 0 ] o} (@] o o ) (4] o © 0] 2
Lol @ Q £ £ = [} £ o o] S
<9| O t| 5| @ Ko} c| 5 g 3| 3
= T a o Q I = 5 ] =
e o e | g © 2 8
w 14 14
1 |Recepcion de Materiales X | X X X | x| X X | X X
2 |Almacenamiento de materiales en BMP X | X | X[ X X | X | X[ X X X
3 |Despacho de materiales X [ X X X[ x| X | X | X X[ x| X | X X X | x
4 |Prepesado de materiales (Premezcla) X X | X | X[ X X | X X
5 |Embalaje de premezcla X X | X | X X | X X X | X
6 |ldentificacion de premezclas X X | x| X X | X
Despacho de preme i i
7 p p zcla e ingredientes a x | x X x| x| x X X « | x
mezcladora
8 |Recepcion de premezcla e ingredientes X [ X X | X | X X | X X
Abastecimiento de ingredientes en Torre de
9 9 X X | x| x| x X X | x| x| x| x|x X | X
Mezclado
10 [Pesado 1 X X | x| x| X X | x X
11 |Retencion de particulas metalicas X X X X
12 |Pesado 2 X X | X | x| x X | X X
13 |Mezclado X X | x| x| x X | x| x| x| x|x X | X
14 |Descarga de Producto en Big Bags X X | X | X | X X X X | x
Traslado de mezcla al &rea de
15 : X X | X | x| x X | X | x| x| x|X
almacenamiento
16 |Abastecimiento de Mezcla X X | X | X | X ]| X | X X | x| x| x| x| X X | X
17 | Cernido del Producto X | X X | X X X X | x
18 [Empaque de mezcla X X | x| x| X
19 [Entrega del producto a BPT X | X | X
20 |Almacenamiento de producto terminado X | X
21 |Despacho de PT X | X X X X | x| x| x| x|x

: elaboracion propia.

Fuente
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Tabla X.  Peligros microbioldgicos en la materia prima COMASA,
GUERIN y COMASA V

Vibrio cholerae
Vibrio vulnificus
Recuento Totales
Hepatitis A
Rotavirus

Clostridium perfringens
E. coli
Coliformes Totales
Salmonella spp.

Staphylococcus aureus
Vibrio parahaemolyitcus

Azlcar Refinada

Maltodextrina X

Acido Cftrico

Acido Fumérico

Citrato de Sodio

Dioxido de titanio

Dioxido de Silicio

Fosfato Dipotasico

Fosfato Tricalcico

Sabor Artificial

Aspartame

Acesulfame K

Color Artificial

Enturbiante

Empaque (sobre) X | X | X X | X

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI.  Peligros quimicos en la materia prima COMASA, GUERIN y
COMASA YV
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Alérgenos

Micotoxinas

> - Pesticidas

> - Fertilizantes

> > > > > > > > > - Plomo

> > > > > > > - Cadmio

> > > = > > > - Mercurio

> > > > > > > > > - Arsénico

> > > - Colorantes

> - Saborizantes

> > > - Antioxidantes

> - Estabilizantes

- Reforzadores de
sabor

> > > > > - Espesantes

Vitaminas y
minerales

Edulcorantes

Acidificantes

- Limpiadores

- Sanitizantes

- Quimicos de
control de plagas

Plastificantes

Cloruro de vinilo

Tintas de impresion, o
codificacién

Adhesivos

> Estafio

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XII.  Peligros fisicos en la materia prima COMASA, GUERIN y
COMASA YV
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Maltodextrina
Dioxido de titanio
Dioxido de Silicio
Fosfato Dipotasico
Fosfato Tricalcico
Sabor Artificial
Color Artificial
Enturbiante
Extracto de frutas

Acido Citrico

Acido Fumarico

Az(car Refinada
Citrato de Sodio

Acesulfame K

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIlIl.  Peligros microbiolégicos en el proceso GUERIN

Vibrio cholerae
Vibrio vulnificus
Hepatitis A
Rotavirus

Salmonella spp.

IHHHH Staphylococcus aureus

E. coli
Coliformes Totales
Vibrio parahaemolyitcus
Recuento Totales

Recepcién de Materiales
Almacenamiento de materiales en BMP
Despacho de materiales

Prepesado de materiales (Premezcla)
Embalaje de premezcla

Identificacién de premezclas

Despacho de premezcla e ingredientes a
mezcladora

Recepcién de premezcla e ingredientes
Abastecimiento de ingredientes en Torre de
Mezclado

Pesado 1

Pesado 2

Mezclado

Descarga de Producto en Big Bags
Retencidn de particulas metalicas X
Abastecimiento de Mezcla
Cernido del Producto X X X
Empague de mezcla
Entrega del producto a BPT

X |[x|[>]x|x| Clostridium perfringens

XX [X|X|X|X]X[X
XX [X|X|X|x]|><|X

Almacenamiento de producto terminado X X X X X X X X X X X
Despacho de PT
Az(car Refinada X

Fuente: elaboracion propia.
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| proceso GUERIN
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: elaboracion propia.

Fuente
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| proceso GUERIN

isicos en e

Peligros f

Tabla XV.

Aislamientos-
recubrimientos

Ceniza, Polvo

Vidrio

Partes de insectos

Partes metéalicas

Partes plasticas

Cabellos

Joyas

Objetos personales

Madera

Metal

Piedras

Partes de insectos

Excremento de plagas

Tierra

Madera

Plasticos

Grapas, Ganchos

Papel

Residuos de materiales

Residuos de productos

=<

Almacenamiento de materiales en BMP

Despacho de materiales

Prepesado de materiales (Premezcla)

Embalaje de premezcla

Identificacion de premezclas

XXX | XXX

XXX |X|[>x|>x

XXX XXX

XX | X[X]|X|X>x

Despacho de premezcla e ingredientes a
mezcladora

=<

Recepcion de premezcla e ingredientes

Abastecimiento de ingredientes en Torre de
Mezclado

>

Pesado 1

Pesado 2

Mezclado

Descarga de Producto en Big Bags

XX |>X<|Xx

Deteccion de particulas metalicas

Abastecimiento de Mezcla

>

Cernido del Producto

Empague de mezcla

Entrega del producto a BPT

Almacenamiento de producto terminado

Despacho de PT

XIX[IXIX|X|X|X|X|X]|X|X

: elaboracion propia.

Fuente
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Tabla XVI.  Peligros microbiol6gicos en el proceso COMASA V

Vibrio cholerae
Vibrio vulnificus
Hepatitis A
Rotavirus

Salmonella spp.

IHHHH Staphylococcus aureus

E. coli
Coliformes Totales
Vibrio parahaemolyitcus
Recuento Totales

Recepcién de Materiales
Almacenamiento de materiales en BMP
Despacho de materiales

Prepesado de materiales (Premezcla)
Embalaje de premezcla

Identificacion de premezclas

Despacho de premezcla e ingredientes a
mezcladora

Pesado

Recepcién de premezcla e ingredientes
Abastecimiento de ingredientes en
Mezcladora

Mezclado

Descarga de Producto X X | X[ x| X[ XxX]X
Abastecimiento de Mezcla
Cernido del Producto X [ X | X
Empague de mezcla
Entrega del producto a BPT
Almacenamiento de producto terminado X | X[ X ]| X[ X] X[ X]| X] X|X X
Despacho de PT

X |x|[x|[>]|>]| Clostridium perfringens

XX |[X[X]|Xx

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVII.  Peligros quimicos en el proceso COMASA V
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- Fertilizantes

- Plomo

- Cadmio

- Mercurio

- Arsénico

- Colorantes

- Saborizantes

- Antioxidantes

Estabilizantes

- Reforzadores de
sabor

- Espesantes

Vitaminas y
minerales

Edulcorantes

Acidificantes

> | x| > > > > > > - Limpiadores

X< | > > > > > > - Sanitizantes

- Quimicos de
control de plagas

> Plastificantes

> Cloruro de vinilo

Tintas de impresién, o
codificacion

> Adhesivos

Estafio

Fuente: elaboracion propia.
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| proceso COMASA V
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: elaboracion propia.
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Tabla XIX.

Criterios para la determinacion de un peligro significativo

PROBABILIDAD

4 3 2 1
Muy Serio Serio Moderado Menor
Frecuente Probable Ocasional Remota
SEVERIDAD/EFECTO
) ) Muy poco
No mas de 1 a|[No mas de 1 a
Mas de 2 veces probable, pero
2 veces cada 2 | 2 veces cada 5 .
al afio . . puede  ocurrir
0 3 afios afos
alguna vez
Incapacidad  permanente o
pérdida de vida o de una parte
del cuerpo. Falta de
4 Muy Serio | cumplimiento a la legislacién, Sl Sl SI Sl
los  compromisos asumidos
voluntariamente por la empresa
o politicas corporativas.
) Lesion o enfermedad, sin
3 Serio ) . Sl Sl NO NO
incapacidad permanente
2 Moderado | Sin lesién o enfermedad leve NO NO NO NO
1 Menor Sin lesién o enfermedad NO NO NO NO

NOTA: Para los

casos de respuestas "SI" que la probabilidad sea frecuente se deben de marcar en

color en la matriz de analisis de riesgos, establecer medidas de control y posteriormente

analizar en el arbol de decisiones.

Fuente:NCh 2861.0f2004 Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Directrices para su aplicacion.
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2.2.2.2. Programas prerrequisitos y las Buenas
Précticas de Manufactura

Para que la implementacion del plan HACCP sea efectiva en las lineas de
refrescos en polvo de Malher, se debe de contar con una base documental y
operacional de requisitos obligatorios para una empresa productora de
alimentos, requisitos que son establecidos por el RTCA 67.01.33:06
(Reglamento Técnico Centroamericano) y supervisados por el Ministerio de
Salud Publica y Asistencia Social de Guatemala. Estos requisitos basicos
ayudaran a asegurar la inocuidad de los alimentos producidos, ya que serviran
para controlar los peligros que afectan la inocuidad de los alimentos en las

distintas etapas del proceso.

Se consideran prerrequisitos esenciales para el funcionamiento de un plan
HACCP, las buenas practicas de manufactura y los procedimientos

operacionales estandares de sanitizacion.

A. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son herramientas basicas
para la elaboracion de productos inocuos, que establecen las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operacién durante la elaboracion de
productos alimenticios, con el fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Los aspectos incluidos en las BPM son:

v Condiciones de los edificios

o Alrededores y ubicacion

o Instalaciones del area de proceso y almacenamiento
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o Disefio

o Pisos

o Paredes

o  Techos

o Ventanasy puertas

o lluminacion

o  Ventilacion

Instalaciones sanitarias

o  Abastecimiento de agua

o  Tuberia

Manejo y disposicion de desechos liquidos
o Drenajes

o Instalaciones sanitarias

o Instalaciones para lavarse las manos
Manejo y disposicion de desechos sdlidos
Limpieza y desinfeccion

Control de plagas

Condiciones de equipo y utensilios

Personal

Capacitacion
Préacticas higiénicas

Control de salud
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v' Control del proceso y en la produccion

o Materias primas

o Operaciones de manufactura
o Envasado

o Documentacion y registro

o Almacenamiento y distribucion
v" Vigilancia y verificacion

Segun evaluaciones realizadas por el Ministerio de Salud Publica y
Asistencia Social en el 2010, Malher cumple con las BPM’s en un 90%, por lo
que para que este se cumpla en un 100%, el plan HACCP ayudaré en el punto
de control del proceso y en la produccion.
B. Procedimientos operacionales estandares de sanitizacion

Los procedimientos operacionales estandares de sanitizaciéon (POES) son
procedimientos escritos detalladamente que describen los diferentes procesos
de sanitizacion de una empresa productora de alimentos.

Existen ocho POES, los cuales son:

POES 1: seguridad del agua que entra en contacto con los alimentos o

superficies en contacto con los alimentos y la que se usa para hielo.

POES 2: condicion y limpieza de las superficies en contacto con los

alimentos, incluyendo utensilios, guantes y ropa protectora.
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POES 3: prevencion de la contaminacion cruzada por objetos sucios,
materiales de empaque de los alimentos y otras superficies en contacto con los

alimentos.

POES 4: mantenimiento de instalaciones para el lavado y desinfectado de

manos asi como de instalaciones sanitarias.

POES 5: proteccién de los alimentos, materiales de empaque y superficies
en contacto con los alimentos de contaminacion con lubricantes, combustibles,
pesticidas, agentes limpiadores, desinfectantes, condensacion y otros

contaminantes.

POES 6: rotulado, almacenamiento y uso adecuado de sustancias toxicas.

POES 7: control de salud del personal que pueda resultar en la
contaminacion microbiologica de los alimentos, los materiales de empaque y
superficies en contacto con los alimentos.

POES 8: control de plagas.

Segun evaluaciones realizadas por el Ministerio de Salud Pudblica vy
Asistencia Social en el 2010, Malher cumple con las sus POES en un 90%, por

lo que para que este se cumpla en un 100%, el plan HACCP ayudara en el

control de todos los puntos.
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2.2.2.3. Principio 2. Identificacion de los puntos
criticos de control

Un punto critico de control o PCC (por sus siglas en inglés CCP critical
control point)es un paso o procedimiento en la creacién de un alimento, en el
que se debe de aplicar un control para obtener la prevencioén, eliminacion o

reduccion a niveles aceptables, de un riesgo a la seguridad alimentaria.

El establecimiento de los PCC, es una fase importante en la plan HACCP,
para poderla realizar, se facilita su identificacion por medio de un arbol de toma
de decisiones, el cual permite establecer con facilidad los puntos realmente
criticos del proceso, esto mediante una serie de preguntas y respuestas en un
orden légico. Dicho arbol, es recomendado utilizarlo por el Codex Alimentarius
(palabras en latin que significan Codigo Alimentario), el cual es una coleccién
de estandares, codigos de practicas y recomendaciones relativas a los
alimentos, su produccién y seguridad alimentaria, con el objetivo de proteger al

consumidor.

Dicha herramienta se aplica Unicamente a los pasos del diagrama de flujo
y la materia prima que tengan un peligro potencial, identificado enel anélisis de

riesgos, que se realizo en el principio 1.

Cada uno de los peligros potenciales, se debe de someter a valuacion en
la matriz, obteniendo respuestas si o no, las cuales dictaran el siguiente paso o
resultado final de si es un PCC o no es un PCC. Este arbol de toma de

decisiones se muestra en la figura 14:
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Figura 14.  Flujograma de toma de decisiones del plan HACCP

P, [ ;Existen medidas de control preventivo? ]1

* Modificar la fase, el proceso
: m 0 el producto
¢En esta fase se necesita para ]
la inocuidad? J
—-}( No es un PCC }——bm_]
P, ¢La fase esta pensada especificamente para eliminar la probable | Sl |
presencia de un peligro o reducirla a un nivel aceptable?™”

Py ¢Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los
niveles aceptables, o podrian éstos crecer hasta niveles inaceptables? "™

v

p ¢Una fase subsiguiente eliminard los peligros identificados o
4 reducira su aparicion probable a niveles aceptables?

\i :
PUNTO CRITICO
: NO ’L DE CONTROL ]

No es un PCC

Fuente: NCh 2861.0f2004 Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Este arbol de toma de decisiones se utilizara para determinar los PCC de
la matriz de analisis de riesgos de los 3 procesos de elaboracion de refrescos
en polvo, en las siguientes tablas elaboradas por la jefatura de procesos de
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certificaciéon, se realizan las preguntas del arbol de toma de decisiones y sus

respectivas respuestas.

o

Tabla XX.

Etapa del proceso

peligros microbioldgicos, preguntas 1y 2

Pregunta 1

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA,

Pregunta 2

¢ Existen medidas
de control
preventiva?

JUSTIFICACION P4

¢ Puede aplicarse
una medida de
control en alguna

operacion de esta

JUSTIFICACION P1A

ilafase esta
pensada
especificamente
para eliminar la
probable presencia
de un peligro o

JUSTIFICACION
P2

etapa? .
F reducirla a un nivel
aceptable?
BPM, certificados de calidad, aprobacion
Recepcion de de proveedores, inspecciones de Inspeccionss del procese de recspeion, Paze a la siguients
1 t:' les Si 4 =: ey I'*.= - biolagico de Si inzpeccién del cumplimiente de BPM del NO orequnt
materiales ranzpens ¥ ﬂ"::;::alr:frc lalogico oz perzonal en contacto con la materia prima. pregunta
Se verificara el cumplimiento de BPM al
Almacenamiente de . Analisis micrebiolégicos de los procesos, . - Paze a la siguisnts
2 materiales en BUE Si [ p—— Si personal que este contacto con &l MO Dregunta
sriies en B RS producto y POES. pree
. rificara &l cumglimiento de BPI al
Despacho de - Analisis micrebiolégicos de los precesos, o N N Paze a la siguients
materiales Si BPM v POES Si personal que este contacto con &l NO pregunta
riaes ¥ e preducto y POES. e
erificara l cumplimiento de BPI al
Prepezade de - Analisiz micrebiolégicos de los procesos, - e - o Pa=z= a la siguisnts
materiales (Premezcla) =l BPM y POES =l rsonal que este contacto con & 1o pregunta
T e - producto v POES. e
. erificara &l cumplimiente de 5P al
= . Analisis micrebiolégicos de los procesos, . " Pase a la siguients
5 |Embalaje de premszcla Si BPM v POES Si perzonal que exte contacto con el NO oregunta
¥ PUEs producto y POES preg
Despacho de - ) .
. Se verificara €l cumplimiento de BPM al
premezcla & - Analisiz microbiolégicos de los proces: o . - Paze a la siguients
ingredientes a Si [ p—— Si personal que este contacto con el MO pregunta
SeEmes [ producto y POES. pre
mezcladora
Recepcién de i . . Se verificara el cumplimiente de BPM al -
Analisiz micrebiolégicos de los procesos Pa=e a la =iguients
8 premezcla & Si BRIy BOES Si personal gue este contacto con el NO Dregunt:
ingredientes Y = producto y POES pregunia
Abastecimiente de . Se verificara el cumplimiente de BPM al
. - . Analigie microbiol¢gicos de los proces: . Pasze a la siguiente
9 | ingredientes en Torre 3i BRI v POES Si personal que este contacto con el MNO orequnt
de Mezclado " . producto y POES. pregunia
Andlisis bilgicos de los procesos Se verificara el cumplimiente de BPM al Pase a la siguiente
10 Pezado 1 Si ~nalsis micre I;;;:IQI::SEIE; 0% procesos Si personal que este contacto con &l NO a“frf Lﬁt:m -
1y ROES producto y FOES. free
L . . rificara &l cumplimiento de BPM al .
12 Pesado 2 i Analsis m\crcbéﬂr]glf:;zég los procesos, i personal que este contacto con &l NO Paa_ha la algtul_nt_
"y Flts producto y POES. pregunia
. . . Se verificara el cumplimiente de BPM al -
- . Analisis micrebiolégicos de los procesos, . Paze a la siguisnts
15| Empaque de mezcla Si [ p—— Si personal que este contacto con &l MO Dregunta
RS producto y FOES. pree
Buenas practicas agricelas, certificades Ingpecciones en &l procesoe de recepcien Pase 4 Ia siguiente
21| Extracte de frutas Si de calidad, aprobacion de proveedores v Si de materia prima y andlisis microbiclégico NO o siguisnts

analiziz microbioldgicos de materiales.

de materia prima

pregunta

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI.
COMASA, peligros microbiolégicos, preguntas 3y 4

Flujograma de toma de decisiones del proceso

Etapa del proceso Pregunta 3 Pregunta 4
¢ Podria
producirse iUna etapa
contaminacion posterior
por peligros eliminara los
identificados peligros
por en;ima de JUSTIFICACION B3 identiﬁc:.afins o | JUSTIFICACION | ;Es un | Nombre
los niveles reducira su P4 PCC? |del PCC
aceptables. o aparician
podrian estos probable a
crecer hasta niveles
los niveles aceptables?
inaceptables?
Recencitn de Mo &= un PCC, continue con &l
. WO proxime peligro identificado en &l NO
materiales )
proceso descrito.
Almacenamients de Mo &= un PCC, continue con &l
) . WO proxime peligro identificado en &l NO
materiales en BMP )
proceso descrito.
Despacho de Mo &= un PCC, continue con &l
- WO proxime peligro identificado en &l NO
materiales )
proceso descrito.
Prepezado de Mo ez un PCC, centinue con &l
4 materiales i{e] proxime peligre identificado en &l NG
{Premezcla) proceso descrite.
. Me &= un PCC, continue con <l
Embalaje de NGO proxime peligre identificado n &l NG
premezcla )
proceso descrite.
Despacho de Mo ez un PCC, continue con &l
lprsm,l-:—zcla £ WO proxime peligro identificado en &l NO
ingredientes a .
proceso descrito.
mezcladera
Recepcion de Mo ez un PCC, centinue con &l
premezcla e NO proxime peligre identificado en el NG
ingredientes proceso descrite.
Abastecimisnto de Me e2 un PCC, continue con ¢l
9 | ingredientes en Torre NO proxime peligre identificado en el NG
de Mezclado proceso descrite.
Me g2 un PCC, continue con &l
Pezade 1 NGO proxime peligre identificade en el NO
proceso descrito.
Mo ez un PCC, centinue con &l
Pesade 2 NGO proxime peligre identificade en el NGO
proceso dezscrito.
Mo ez un PCC, coentinue con &l
Empague de mezcla NQ proxime peligre identificade en &l NG
proceso descrito.
Mo e= un PCC, continue con &l
1| Extracte de frutaz NQ proxime peligre identificade en el NG
proceso descrito.

Fuente: elaboracion propia.
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Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA,
peligros quimicos, preguntas 1y 2

Tabla XXII.

enbsid

5304 £ opanpoad

=304 £ pide ‘=ossooud

sjuzindis g B 2sey

|E PldE 2P US| dWnD |3 BIEIISA 35

20| 5p 200150|0|90L0NY SIS

b 2d
S o |8 UDD 0JDBJU0D 5125 SNk [BUOSI 15 S0 2 £031BOGAISIY SIS EUY 15 opepzaf
|E Pld3 30 QIUSILIAWND |3 BIBIILISA 35 d G
5304 £ opanpoad .
spunba.d on |8 UDD 0J2BJU0D S18s anb (Euoslad 15 5304 A 1148 "s0ss00.d 15 7 opesa4
sjusInbis g e 388 20| 2p S00160]01q010I0 SISEUY
|E [FIdS S0 0JUSILDWND |2 BJEDLISA 35 ; ¢
‘5304 £ opanpoad .
Epunbad on |8 UDD 0J2BJU0D S18s anb (Euoslad 15 5304 A 1148 "soss00.d 15 | opeESagd
sjusInbis g e 388 20| 2p S00160]01q010I0 SISEUY
|E |40 S0 2JUSILNDWIND |2 BEJEDLISA 35 ; ¢
'530d £ apanpoad !
ejunbsad o |2 102 CIOEN0D F12 BNk [BUGSIEd 5 =304 £ pldg 'sossooud 5 {EjDZ3Walg) S2ELSIEL

2p apesadaly

Fuente: elaboracion propia.
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Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA,
peligros quimicos, preguntas 3y 4

Tabla XXIII.

Prepesado de No e= un PCC, continue con &l
materiales NGO proxime peligro identificado en el NGO
(Premezcla) procesc descrito.
Mo ez un PCC, continue con &l
Pezado 1 NG proxime peligro identificado en el li1e]
proceso descrito.
Mo ez un PCC, continue con &l
Pezado 2 NG proxime peligro identificado en el li1e]
proceso descrito.
Mo ez un PCC, continue con &l
Mezclado NGO proxime peligro identificado en &l MO

proceso descrito.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XXIV.

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA,

peligros fisicos, preguntas 1y 2

|0 Etapa del proceso Pregunta 1 Pregunta 2
¢Puede ;Lafase esta
- pensada
Exi aplicarse una ;
¢ Existen TR especificamente
medidas de E E ara eliminar la [ JUSTIFICACION
JUSTIFICACION P1 control en JUSTIFICACION P1A P .
contral alauna probable presencia P2
preventiva? o eragcién de de un peligro o
P N reducirla a un nivel
esta etapa® aceptable?
Retencion de Inspsccion operativa del Inzpeccion del producto en
1 "arti;uliﬁ m=tﬁﬂca* i mezclado, inspeccion de ] o "rc;:;c - 3l Es un PCC
" - - arranque v POES me
Se verificara el cumplimisnto
Descarga del . . . de BPM al personal que sste Pase a la =iguients
S J S S
E producte en Big Bags = BRMy POES = contacto con &l producto v ne pregunta
POES.
Se verificara el cumplimiento
3 | Cernido del products g Inzpeccion operativa del 5 de BPM al perzsenal que sste o Paze a la ziguiente

cernido y POES

contacto con €l preducto v

POES.

pregunta

Fuente: elaboracién propia
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Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA,
peligros fisicos, preguntas 3y 4

Tabla XXV.

Retencion de
Sl JF-C
particulas metalicas
Descarga del No .wm un _"..nn_ .n_u_.E_._ ue con &l
. i]e] proximo peligre identificado en £l NO
producto en Big Bagz )
proceso dezcrito.
Mo &2 un PCC, continue con &l
Cernido del producte MO proximo peligre identificado en &l NO

proceso descrito.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVI.

Flujogramade toma de decisiones del proceso GUERIN,

peligros microbioldgicos, preguntas 1y 2

|0 |Etapa del proceso Pregunta 1 Pregunta 2
M ¢lafase esta
: pensada
. aplicarse una ;
i Existen medida de especificamente .
TEHRES G JUSTIFICACION P control en JUSTIFICACION P1A S SET B | JUSTIFEHEE
control EiE probable presencia P2

preventivo?

operacion de
esta etapa?

de un peligro o
reducirla a un nivel

aceptable?
BFM, certificades de calidad, aprobacion Inzpecciones del procese de
1 Recepcion de o de proveedores, inspecciones de - recepcion, inspeccion del NO Pazs a la siguisnts
materiales =l transperte v andlizis microbioldgico de =l cumplimiente de BPM del perzonal pregunta
materiales. en centacto con la materia prima.
. . Se verificara €l cumplimiento de
Almacenamiento de o Analigiz microbicldgicos de los procesos, o 501 al '~=r=cnal:u= este Ho Paze a la siguisnte
=rialez =n B = dy 5 = LR HEE s are
materiales en BMP BPM y POES contacte con el products y POES. pregunta
e L Se verificara el cumplimiento de L
3 Dka,,tic.hlcg;:lk si Analiziz mICFCbéE;ﬁgI?;z:; loz procesos si BRI al personal que este NO Paaknals algtulkntk
matenales Y = contacte con el producte y POES. pregunia
. . Se verificara el cumplimiento de
Prepesado de si Analisis microbiologicos de los procesos, si B al "=r*cnal:u= este NO Pase a la siguisnts
=ri Ty 3 = ; g = TaEEE e ore:
materiales (Premezcla) BPM y POES contacto con el producto y POES. pregunta
Analiziz micrebiologicos de los proceszos, Se verificara el cumplimiento de Pase a la =iguisnts
S |Embalaje de premezcla Si TUEEE EPIlg ; P:]E‘; SR Si BFM al perzonal que este NO h‘~r= Jngla o
i - contacto con el producto y POES. preg
I:E'eripma:;hccl:acIf Analiziz microbioldgicos de los procesos 56 verificara &l cumplimiento dg Pase a la =iguisnte
7 - k=d': t==k Si TR EPI]g i PEZIE":‘ SR Si BPM al perzonal gue este NO R kgt o
ngregientss a Y . contacte con el producte y POES. pregumia
mezcladora
Recspcion de e o Se verificara el cumplimiento de -
. Analiziz micrebiologices de los proceszos, . Pase a la =iguisnts
8 premezcla e Si BPM v POES Si BPM al perzonal que este NO Drequnta
ingredientes i - contacto con el producto y POES. preg
Abastecimiento de e o Se verificara €l cumplimiento de -
. . - . Analiziz micrebiologices de los proceszos, . Pase a la =iguisnts
9 | ingredientes en Torre Si Pl y POES Si BPM al perzonal que este NGO oregunt
de Mezclado Y = contacte con el producto v POES. pregunia
Analiziz microbioldgicos de los procesos 56 verificara &l cumplimiento dg Pase a la =iguisnte
10 Pezado 1 Si mEEE EPI]ng;]E; SR Si BPM al perzenal que exte NO T - kgt o
Y = contacte con el producte y POES. pregunia
Analisis microbioldgicos de los procesos Se verificara el cumplimiento de Pazs a la siguisnts
1 Pezado 2 2] TUEEE Epng i P:]E":‘ R 2] BPM al perzonal que este NO “~r= ;ngta o
! - contacto con el producto y POES. preg
Analiziz micrebiologicos de los proceszos, Se verificara el cumplimiento de Pase a la =iguisnts
15| Empague de mezcla Si TUEEE EPIlg ; P:]E‘; SR Si BFM al perzonal que este NO h‘~r= Jngla o
i - contacto con el producto y POES. preg
Buenas practicas agricelas, certificados Inri;cifz‘iz:e:jn::t:i;cf::nca d’E Pase a la siguiente
35| Extracto de frutas 2] de calidad, aprobacion de proveedores v 2] © Coooer ! NO = Eiguiente

andliziz microbiclégicos de materiales.

analiziz microbicldgico de materia
prima.

pregunta

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVII.

Flujograma de toma de decisiones del proceso GUERIN,

peligros microbiolégicos, preguntas 3y 4

ID|Etapa del proceso Pregunta 3 Pregunta 4
¢ Podria
producirse iUna etapa
contaminacion posterior
por peligros eliminara los
identificados peligros
por en;ima de JUSTIFICACION P3 identiﬁclafins o | JUSTIFICACION | ;Es un | Nombre
los niveles reducird su P4 PCC? |del PCC
aceptables. o aparicion
podrian estos probable a
crecer hasta niveles
los niveles aceptables?
inaceptables?
Recencion de rl_c ez un PCC, continde con &l
1 . i{e] proxime peligro identificado en &l NGO
materiales )
proceso descrito.
Almacenamients de rl_c &g un PCC, continde con &l
2 ) . lile} proxime peligro identificade en &l NGO
materiales en BMP )
proceso descrito.
Despacho de rl_c ez un PCC, continde con &l
3 - WO proxime peligro identificado en &l NGO
materiales )
proceso descrito.
Prepezado de Mo es un PCC, contin(e con &l
4 materiales WO préximo peligro identificado en &l NGO
(Premezcla) proceso descrito.
Embalaje de rl_c ez un PCC, continde con &l
5 WO proxime peligro identificado en &l NGO
premezcla )
proceso descrito.
Eeipichc df Mo e= un PCC, continie con &l
7 inygrrherg‘i-:nct!:-aaha NO préxime peligro idsntifi;adc en el NO
proceso dezscrito.
mezcladora
Recepcion de Mo s un PCC, continie con &l
g premezcla & NGO préximo peligro identificado en &l NQ
ingredientes proceso descrito.
Abastecimiento de Mo &= un PCC, continle con &l
8 | ingredientes en Torre NQ préximo peligro identificado en el NQ
de Mezclado proceso descrito.
Mo &= un PCC, continle con &l
10 Pezade 1 NQ préxime peligro identificado en el NQ
proceso descrito.
Mo &= un PCC, continle con &l
11 Pesade 2 NGO proxime peligro identificado en el NO
proceso dezscrito.
Mo ez un PCC, continde con el
15| Empague de mezcla NGO proxime peligro identificado en el NQ
proceso descrito.
Mo es un PCC, centinde con €l
35| Extracte de frutas NO proximo peligro identificado en el NO

proceso descrito.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXVIII.

Flujograma de toma de decisiones del proceso GUERIN,
peligros quimicos, preguntas 1y 2

producte v POES.,

|0 |Etapa del proceso Pregunta 1 Pregunta 2
/Puede ;La fase esta
aplicarse una Lilinis
¢ Existen medida de especificamente
medidas de [ JUSTIFICACION —— JUSTIFICACION para eliminar la JUSTIFICACION
contral P1 i P1A probable presencia p2
preventiva? operacisn de de un peligro o
P 0 reducirla a un nivel
esta etapa’ aceptable?
Andlisie Se verificara l
R plimiente de BPM al
Prepezade de Si microbiclogicos de Si Cutn:r::;":ﬁu; este 2 NO Paze a la ziguients
materiales (Premezcla) - Ins procesos, BPM - P;chntad; c::rlm;lh pregunta
‘ c -
¥ POES producto y POES.
analisis Se verificara &l
) ": l."." s de cumplimiente de BPM al Pase 2 la siguiente
2 Pezade 1 2 micretiologicos de 2 perzonal gue sate HO aze a a siguients
log precesos, BPM contacto con &l pregunta
; o =
y POES producto y POES.
anélisie Se verificara &l
R EE cumplimiento de BPM al o
" - o micrekiclogicos de o e I Paze a la =iguiente
3 Pezade 2 Si Si perzonal que este NO
los precezes, BPM contacts con &l pregunta
‘ [ -
¥ POES producto y POES.
Andlisie Se verificara l
mic:rcEicIc' hiu;c% de cumplimiento de BPI 2| Paze a la ziguients
4 Mezclado 2 glcos oz 2 perzenal gue sste NO o sigUients
loz procezos, BPM contacte con &l pregunta
v POES -

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIX.  Flujograma de toma de decisiones del proceso GUERIN,

peligros quimicos, preguntas 3y 4

Prepezado de Mo es un PCC, contin(e con &l
materialez WO préximo peligro identificado en &l NGO
(Premezcla) proceso descrito.

Mo es un PCC, contin(e con &l
Pezado 1 WO préximo peligro identificado en &l NGO
proceso descrito.

Mo es un PCC, contin(e con &l
Pezado 2 WO préximo peligro identificado en &l NGO
proceso descrito.

Mo es un PCC, contin(e con &l
Mezclado WO préximo peligro identificado en &l NGO
proceso descrito.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla XXX.

peligros fisicos, preguntas 1y 2

Flujograma de toma de decisiones del proceso GUERIN,

Andliziz
. microbioldgicos de . Ingpeccion preoperativa Paze 3 la siguisnts
Mezclado 5 los procesos, BPM 5 del mezclado. No pregunta
y POES.
Inzpeccion
- precperativa del .
Deteccion de Inzpeccion del producto
: ; 5 mezciade, si B ¢ sl Es un PCC
particulas metalicas ) . £N proceso.
ingpeccion de
arrangus y POES.
Analiziz
Cernido del producto =i microbiclogicos de = Inzpeccion preoperativa o Paze a3 la =iguients

lo= procesog, BPM
y POES.

del cernido.

pregunta

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XXXI.  Flujograma de toma de decisiones del proceso GUERIN,

peligros fisicos, preguntas 3y 4

No &= un PCC,
continde con &l
Mezclado e} praximo peligro MO
identificado en el
proceso descrito.

Deteccion de

sl
particulaz metalicaz

1F-A

No &2 un PCC,
continde con &l
Cernido del producto NG proximo peligra NGO
identificade en &l
proceso descrito.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XXXII.

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA V,

peligros microbioldgicos, preguntas 1y 2

ID|Etapa del proceso Pregunta 1 Pregunta 2
e iLa fase esta
- pensada
. aplicarse una .
i Existen medida de especificamente .
medidas de| ) sTiEicACION P1 |  controlen  |JUSTIFICACION p1a | Par sliminarla | JUSTIFICACION
control B probable presencia P2

preventivo?

operacidn de
esta etapa?

de un peligro o
reducirla a un nivel

aceptable?
BPM, certificados de
calidad, aprobacidn de Inzpeccionss del procezo
- provesdores, de recepcion, ingpeccién .
Recepcion de . " - ) T " Pase a la siguisnts
1 T Si inzpeccionss de Si del cumplimiente d= BPM NO ¢
materiales s pregunta
tranzperte v analizis del perzonal en contacto
microbiologico de con la materia prima.
materiales.
Se verificara el
. ) Andliziz microbioldgicos cumplimiento de BPM al -
Almacenamiento de . . Faze a la =iguients
2 . Si de los procesos, BPM y Si perzonal que este NO
materiales en BMP pregunta
POES contacto con &l producto v
POEZ.
Analisiz microbiologicos se verificara el
e2n = == = alimiss = . 2= 2 iente
3 D,..,.aclhc de 5 de los procesos, BPM y 5 cumplimignto de BPM al NO Paze a la ziguisnts
materiales POES perzonal que este pregunta
contacto con &l producto v
A L Se verificara el
Prepesado de Analiziz microbiclogicos cumplimients de B al Pase a la siquisnte
4 materiales Si de loe procesog, BPM v Si et la ;qt; o] o “gt o
(Premezcla) POES personalque este pregunta
: contacto con €l producto y
Se verificara el
) Andliziz microbiologicos cumplimiento de BPW al -
Embalaje de . . " Paze a la =iguisnts
5 "r=m=Jvcla Si de los procezos, BPM v Si perzonal que exte NO "r=gungta
e POES contacto con el producto v o
POES.
Se verificara el
Despacho de o L -
oremezcla & Analiziz microbiologicos cumplimiente de BPM al Pase a la siguiente
7 e Si de los procesos, BPM v i personal gue este NO o e
ingredientes a pregunta
mezciadora POES contacte con €l producto v
- POES.
Se verificara el
Andliziz microbioldgicos cumplimiento de BPM al .
. . Paze a la siguiente
i Pesado Si de lo= procesos, BPM v Si perzonal que este NO oregunta
POES contacto con €l producto v preg
POES.
Se verificara el
Recepcién de Andliziz microbioldgicos cumplimiento de BPM al -
. . Paze a la =iguiente
9 premezcla e Si de los procesos, BPM y Si perzonal que este NO pregunta
ingredientes POES contacto con &l producto v o
POEZ.
Se verificara el
Abastecimignto de Andliziz microbiologicos cumplimignto de BPM al -
. X . . Pase a la =iguisnte
10 ingredientes en Si de lo= procesos, BPM y Si perzonal que este NO pregunta
mezcladera POES contacte con &l producto v o
POES.
Se verificara &l
Andliziz microbiologicos cumplimiento de BRI al -
. . Pase a la =iguisnts
15| Empague de mezcla Si de los proceszos, BPM v Si perzonal gue este NGO pregunta
POES contacte con &l producte v o
POES.
Buenas practicas .
. - Ingpecciones en &l
agricelag, cerificados -
de calidad, aprebacian proceso ds recepeion de Paze a la =iguisnts
33| Extracto de frutas Si = o S materia prima v analiziz NO = slglients

de proveedores y
andlisis microbiologicos
de materiales.

microbiologico de materia
prima.

pregunta

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIII.

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA

V, peligros microbioldgicos, preguntas 3y 4

ID'|Etapa del proceso Pregunta 3 Pregunta 4
£Podria
producirse iUna etapa
contaminacidn posterior
por peligros eliminara los
identificados peligros
por encima de JUSTIFICACION B3 identificados o | JUSTIFICACION | ;Es un | Mombre
los niveles reducira su P4 PCC? [del PCC
aceptables, o aparicion
podrian estos probable a
crecer hasta niveles
los niveles aceptables?
inaceptables?
Recepcitn de Ne &= un PCC, continue con &l
1 materiales NQ proxime peligro identificado en NG
gl proceso deacrito.
Almacenamiento de Ne &2 un PCC, continue con &l
2 materiales =n BIP NO proximo peligro identificado en NO
gl proceso descrito.
Despacho de No 2 un PCC, continue cen &l
& materiales NO proxime peligro identificadoe en NO
&l proceso descrito.
Prepesado de Ne &= un PCC, continue con &l
4 materiales NQ prozime peligro identificade en NG
(Premezcla) &l proceso descrito.
Embalaje de Ne &= un PCC, continue con &l
5 I NQ proxime peligro identificado en ite]
premezcia el proceso descrite.
Despacho de MNe ez un PCC, continue con &l
i _prE‘__miZCE £ NO proxime peligro identificado en NG
mfit___"i;:;fﬂﬂ gl proceso descrito.
Ne &= un PCC, continue con &l
8 Pezado NQ proxime peligro identificado en NG
gl proceso descrito.
Recepcion de MNe ez un PCC, continue con &l
] premezcla & NO proximo peligro identificado en NO
ingredientes gl proceso descrito.
Abastecimiente de No 2 un PCC, continue cen &l
10 ingredientes en NO proxime peligro identificadoe en NO
mezcladora &l proceso descrito.
No €2 un PCC, continue con &l
15| Empague de mezcla NO proxime peligro identificade en NQ
el proceso descrito.
Ne &= un PCC, continue con &l
33| Extracte de frutas NQ prozime peligro identificade en ite]
el proceso descrito.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIV.

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA

V, peligros quimicos, preguntas 1y 2

|D'|Etapa del proceso Pregunta 1 Pregunta 2
 Puede ;Lafase esta
&
: ensada
: aplicarse una pet
2 Existen medida de especificamente
medidas de | JUSTIFICACION R JUSTIFICACION para eliminar la JUSTIFICACION
control Ei alauna P14 probable presencia P2
preventiva? operagciljn de de un peligro o
Lo i reducirla a un nivel
) aceptable?
Anilisie Se verificara el
Prepezade de . micrebiologicos de . cumplimiento de BFM al Paze a la siguients
1 Si Si perzonal que este NG
materiales (Premezcla) - log procesos, BRI - e e pregunta
’ ¢ POES contacto con el
yrkEs products v POES,
Andlisis Se verificara &l
. microbioldgicos de . cumpliminte de BPH al Paze a la ziguients
8 Pezado Si oz orocesas. BEM Si perzenal que eate [iLo] pregunta
L l;OhE‘; contacte con &l T
yrkEs producto y POES.
Anilisie Se verificara el
micrebiologicos de cumplimiento de BFM al Paze a la siguients
11 Mezclado Si los orecesos. BRM Si perzanal que este HO orequnta
e IS‘-(EI-E; contacte con &l preg
yrkEs products v POES,

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXV.  Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA V,

peligros quimicos, preguntas 3y 4

No &2 un PCC, continue
can £l proximo peligro
identificado en el
proceso descrito.

Prepesado de
materiales NGO
(Premszcla)

HQ

Ne &2 un PCC, continue
cen €l proximo peligro
identificado en &l
proceso descrito.

Pezado MG MG

MNe &= un PCC, continue
coen €l proximo peligro
identificado en &l
proceso descrito.

Wezclado NG NG

Fuente: elaboracion propia.
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Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA
V, peligros fisicos, preguntas 1y 2

Tabla XXXVI.

'0plula0 [Sp BARISdO

5304 A opiuiEa

224 un=3 IS 2.0 uoaadsy 15 |2p BAjEIRdD 15 olanpad [FR opIUIED
B 2ud uoraadsy
£ oplusss
eunbaid ‘0plUlSD |20 BARRISdO 530d 2 ot
On 15 |=p BARISGD 5 apE2zay|

sjuainbis g B aged

sud uoipasdsy|

s1d uoixasdsu|

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVII.

V, peligros fisicos, preguntas 3y 4

Flujograma de toma de decisiones del proceso COMASA

Mezclado

HO

Ne &2 un PCC, centinue
can €l proximo peligro
identificado en &l
procego descrito.

NGO

Cernido del preducto

5l

2F-B

Fuente: elaboracién propia.
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Con las tablas anteriormente descritas, se determind por medio del arbol

de toma de decisiones que se tiene 1 PCC por cada linea de produccion, estos
PCC son:

a. PCC proceso COMASA: determinado mediante las tablas XXVIII y XXIV,
se nombré al PPC como 3F-C, el cual consiste en una bandeja de barras

magneéticas que retienen las particulas metéalicas que pasan por ellas.

Figura 15. Esquema de barras magnéticas

"\

MATERIAL CONTAMINADO

MATERIAL FILTRADO

Fuente: www.solempack.com, consultado en enero 2011.

Figura 16. Barras magnéticas

Fuente: www.solempack.com. Consulta:enero de 2011.
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PCC proceso GUERIN: determinado mediante las tablas XXIX y XXX, se
nombré al PCC como 1F-A, el cual consiste en un detector de metales,
teniendo como funcion detectar el paso de metales ferrosos y aceros
inoxidables dentro de la mezcla, este funciona por medio de anillos de
campos electromagnéticos, los cuales al detectar el paso de metal,
accionan un mecanismo que separa la mezcla contaminada. Todos los
materiales ferrosos y aceros inoxidables, contienen propiedades
magneéticas, las cuales crean un disturbio dentro del campo
electromagnético del detector y genera la sefial de separacion de mezcla.
En la siguiente figura se muestra un detector de metales y los anillos de

campo electromagnético.

Figura17. Esquema de detector de metales

1 |

[r—— —
i ! Detector de metales
B B

p
i)
{ N
N A}
) X
P Tubo de separacién
v

| A A

Anillos de campos electromagnéticos

Fuente: Malher, S.A.

PCC proceso COMASA V: determinado mediante las tablas XXXV y
XXXVI, se nombro al PCC como 2F-B, el cual consiste en el cernidor que
filtra la mezcla, que baja del area de mezclado al area de empacado, por

medio de embudos a las maquinas, estos cernidores son placas de acero
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inoxidable cuadradas, con agujeros taladrados y soportes para colocar en
las bocas delos embudos. Estos tienen como fin retener cualquier material
extrafio o partes metélicas que contengan la mezcla y por la caida de la

mezcla pasen por este punto de control.

Figura 18.  Fotografia del cernidor de mezcla de refresco en polvo

Fuente: Malher, S.A.

2.2.2.4. Principio 3. Establecimiento de los limites de

control para cada PCC

En cualquier proceso se produce variabilidad en las especificaciones del

producto final, el origen de estas variaciones puede ser muy diverso, es por ello

gue se debe de establecer parametros en los que esta variacion, sea aceptable,

sin perjudicar la calidad del producto final.

Para el proceso de refrescos en polvo, se determinaron tres PCC, los

cuales se determinaron por el método explicado en el principio 2, pagina 53,
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para estos PCC se establecio el limite inferior de operacion por medio del
grafico de control R, dicho gréfico es usado para monitorear la variabilidad en

un proceso.

Los datos los otorgo el departamento de control de calidad de Malher
como un historial de 2 afios, estos se analizaron y se determin6 la R o rango de
la muestra, al obtener dicho rango, se calculé el limite inferior de operacion por
medio de la tabla XXXVII, obteniendo la D3 se multiplico por la R promedio y se
obtuvo dicho limite como se muestra en la tabla XXXVIII, establecidos sus
limites de trabajo o de deteccién, los graficos de control se muestran en las
figuras 19, 20 y 21, limites que estan dados en los milimetros de diametro de la

particula y que se muestran en la tabla XXXVII.

Tabla XXXVIII.  Tabla de constantes de los graficos de control R
Namero de Factor para la
observaciones estimacion de R:
en unamuestra A, D. D, d.=R/s
2 1.880 0 3.268 1.128
3 1.023 0 2.574 1.693
4 0.729 0 2.282 2.059
5 0.577 0 2.114 2.326
6 0.483 0 2.004 2.534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
8 0.373 0.136 1.864 2.847
9 0.337 0.184 1.816 2.97
10 0.308 0.223 1.777 3.078
11 0.285 0.256 1.744 3.173
12 0.266 0.284 1.717 3.258
13 0.249 0.308 1.692 3.336
14 0.235 0.329 1.671 3.407
15 0.223 0.348 1.652 3.472

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXIX.

Graficos de Control R para los PCC

Tabla de célculo de limite inferior

Linea R=M-n [ Li=D3R | Li gréfico
COMASA 0.5 0.1 1.1
GUERIN 0.3 0 2
COMASA V 0.6 0.1 5.1

Fuente: elaboracion propia.

Donde:
R= Rango
M= Dato mayor
N= Dato menor
Li= Limite inferior
D3= Constante de limite inferior

Figura 19. Gréfico de control linea COMASA
Tamafio de particulas metalicas en milimetros detectadas en la
linea COMASA
emmwMinimo de deteccidon W==Medicion
- 1,5
1,2 1,4 1’3
1:1 - 1'1 1,1 ’ _1,2 1 1:1
e | . Y A
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20.  Gréfico de control linea GUERIN

Tamafio de particulas metélicas en milimetros detectadas
en lalinea GUERIN

e \inimo de deteccidn w==Medicidn
o 2,3 - 23

2,2 —

o 21 o 21 -

Fuente: elaboracion propia.

Figura21. Gréfico de control linea COMASA V

Tamafio de particulas metélicas en milimetros detectadas
en lalinea COMASA V

e \inimo de deteccidn ==Medicidn
. 5,6

53 W 54 W 54

. 52 . 5,2 . 5,2

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XL. Limites de control de los PCC

Tipo de PCC PCC Limites criticos
i Metales ferrosos > 1mm
Barras Magnéticas 3F-C o
Acero inoxidable >1mm
Metales ferrosos > 2mm
Detector de metales 1F-A o
Acero inoxidable >2mm
i Todo tipo de particula mayor
Cernidor 2F-B y
a 5mm de diametro

Fuente: Departamento de Calidad Malher.

En el caso de los PCC 3F-C y 1F-A, estos detectaran y extraeran de la
mezcla, cualquier tipo de particula metélica de origen ferroso o inoxidable,
mientras que el PCC 2F-B retendra cualquier particula extrafia que pase por el
mismo, estos tres PCC tendran como fin cumplir con la necesidad de obtener

una mezcla Inocua libre de particulas metélicas.

2.2.2.5. Principio 4. Establecimiento de monitoreo

para cada PCC

La implementacion del plan HACCP se realizara con la ayuda de los pasos

4 al 7, los cuales se describen a continuacion.

El monitoreo que se establecié evalia si los PCC estan operando bajo
control en relacién con sus limites inferiores establecidos y que se presentaron

en las paginas 77 y 78. Por medio de los procesos de monitoreo, que se
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establecen en este principio, se puede detectar una pérdida de control o
desviacion en el PCC. El monitoreo proporciona la informacion necesaria y en
forma oportuna para poder tomar medidas que permitan asegurar el control del

proceso y para impedir que las mediciones sobrepasen los limites criticos.

Para que lo anterior se cumpla se crearon tres propdsitos principales, con

lo que lo que el monitoreo debe de cumplir, los cuales son:

a. Primero: cuando hay un problema en un PCC y se ha perdido
temporalmente el control. Se deben de tomar acciones correctivas como
se explicara en el principio 5 y se muestra en la tabla XXXIX. Esto permite
gue las acciones correctivas que se realicen corrijan la desviacion de

forma inmediata.

b. Segundo: el monitoreo debe de ser capaz de poder rastrearla operacion
del sistema y poder ayudar a identificar tendencias peligrosas que podrian
llevar a una pérdida de control. Tal como se muestra en la tabla XXXVIII,
esto permite tomar acciones preventivas, que devolveran al proceso, a un

estado bajo control antes que se sobrepasen los limites criticos de control.

c. Tercero: debe de proveer documentacion escrita, la cual respalda el
cumplimiento de las regulaciones que el plan HACCP, debe cumplir y
determinar el buen funcionamiento del mismo, esta documentacion, se
expondra en el principio 6 utilizando el cuadro de registro de monitoreos

mostrado en la figura 22.
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Para cada PCC en el plan HACCP se establecié un proceso de monitoreo
y su frecuencia (por hora, diario, semanal, etc.) con el fin de poder rastrear de
mejor manera su funcionamiento, tal como se muestra en la tabla XLI. También
se capacito a los empleados que seran responsables en cada PCC en el
procedimiento de toma de datos del monitoreo y su frecuencia.El monitoreo
incluye la observacion, la medicion y el registro de parametros establecidos
para el control. Los procedimientos seleccionados para monitorear permiten

tomar medidas rapidamente.

En el procedimiento de monitoreo se especifica tal como lo muestra la

tabla XLI cada detalle importante acerca de:

v' Quién llevara a cabo el monitoreo

\

Qué se monitoreara

v" Co6mo se hara

Hay que mencionar que todos los documentos asociados con el monitoreo
de los PCC son fechados y firmados por el responsable del monitoreo.Para
determinar el tipo de monitoreo que se necesitara en los PCC de las lineas de
refrescos, se cred una tabla, en la cual se describe los limites criticos,
frecuencia del monitoreo, quien debe de actuar, las acciones correctivas y que
se debe de registrar en el monitoreo, la tabla se detalla a continuacion en la
tabla XL.
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Tabla XLI.  Monitoreo de los limites de control
PCC PLAN DE PREVENCION EN LOS PCC
Etapa del Acciones para prevenir el Programa prerrequisito o POES
P Causa raiz P ) P Responsable € P _q
proceso peligro relacionad
*Paso de la mezcla por las
barras magneticas o
Producto con restos B ) . Mantenimiento 3 o
Barras } *Monitoreo e inspecciones ) *POES, contaminacion cruzada.
. de particulas . Control de calidad
magnéeticas .t de las barras magneticas *POES, control de metales.
metalicas o o Manufactura
*Limpieza y mantenimiento
de las barras magnéticas
*Paso de la mezcla por el
detector de metales
Producto con restos|*Monitoreo e inspeccion Mantenimiento o
Detector de i ) A ) *POES, contaminacion cruzada.
de particulas del funcionamiento del Control de calidad
metales . *POES, control de metales.
metalicas detector de metales Manufactura
*Limpieza y mantenimiento
del detector de metales
*Monitoreo e inspeccion o o
Producto con restaos ) Mantenimiento *POES, contaminacion cruzada.
. i del estado del cernidor i
Cernidores de particulas Control de calidad  |*POES, control de metales,

extrafias

*Limpieza y mantenimiento
del cernidor

Manufactura

madera y vidrio.
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Continuacion de la tabla XLI.

PCC

Etapa del proceso

PLAN DE MONITOREO EN LOS PCC

Parametros de control

Limites de operacion

Barras magneticas

Tamafios de particulas metalicas

Metales ferrosos = 1 mm
Acero inoxidabel =1 mm

Detector de
metales

Tamarios de particulas metalicas

Metales ferrosos = 2 mm
Acero inoxidabel =2 mm

Cernidores

Tamarios de particulas

Todo tipo de particual mayor
asImm
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de la tabla XLI.
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: elaboracion propia.

Fuente
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2.2.2.6. Principio 5. Establecimiento de medidas

correctivas

Para poder actuar frente a desviaciones que se produzcan, se crearon
medidas correctivas para cada uno de los PCC del plan HACCP. Estas medidas
garantizan que este vuelva a estar bajo control ente una desviacién y describe

gue se hace con la mezcla que se encuentra contaminada.

Para los PCC de las lineas de refrescos se describen las medidas
correctivas en la tabla XLI, las cuales se determinaron, siguiendo la siguiente
secuencia, por ejemplo, para el PCC de las barras magnéticas, se describen 6
pasos a seguir para corregir una desviacion, luego en la siguiente columna,se
describe como se debe de manipular el producto inocuo y en la siguiente
columna, indica que formato se debe de llenar para que esta desviacion quede
registrada. Las acciones para los tres PCC se describen en la tabla a

continuacion:

85



Tabla XLII. Acciones correctivas en los PCC

Medidas correctivas

Acciones
Gue acciones se deben de
Etapa del proceso Acciones a aplicar para aplicar para manejar el Registro de
corregir la desviacion producto potencialmente monitoreo
inocuc

1. Segregar la mezcla que las
barras magnéticas retuvieron.
2. Se debe de establecer por
parte de control de calidad, el
origen de la particula metalica.
3. Si=u origen es de partes de
magquinas, indicar a
mantenimiento una accion
correctiva.

4. 5ies de otro origen, verificar

Revizar el producto para
comprobar la existencia de

particulas metilicas, de Registro de monitoreo
" los POES y Programas . "~
Barras magneticas L . encontrarse se retiran v =on de PCC lineas de
Prerrequizitos para determinar ) .
analizadas para determinar su refrescos

donde =& debe de reforzar estos.
5. Tomar una muestra para
hiztorial de control de calidad vy
realizar el reporte

&. Luego de realizada la
correccion, realizar la limpieza v
=sanitizacion de las barras
magnéticas vy el embudo de
alimentacion de la torre de mezcla
para woheer a producir.

procedencia. En este caso la
mezcla debe =er reprocezada.

1. Segregar la mezcla que &l
detector de metales =eparo.

2. Se debe de establecer por
parte de control de calidad, el
origen de la particula metalica.
3. Si=su origen &= de partes de
magquinas, indicar a
mantenimiento una accion

correctiva. Registro de monitoreo
Detector de metales 4. S5i es de otro origen, verificar El producto sigue con su de PCC lineas de
los POES v Programas proceso normal.

L . refrescos
Prerrequisitos para determinar

donde =& debe de reforzar estos.
5. Tomar una muestra para
historial de control de calidad v
redlizar el reporte

5. Luego de realizada la
correccion, realizar la limpieza v
=anitizacion del detector de
metales para vohrer a producir.
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Continuacion de la tabla XLII.

Cernidores

1. Se debe =egregar la mezcla
que este en los cernidores, para
que control de calidad analice
cual e= la procedencia de la
particula extraria.

2. Dependiendo del origen, &=
necesario determinar el POES
que debe de controlar el tipo de
material extrario (vidrio, metal,
papel, madera, etc.}

3. Revizar el estado de los
cernidores, =i el estado e con
dano, =& notifica a mantenimiento
para su reparacion, =i el estado
es bueno, se da orden de
trabajar.

4. Se debe de guardar la particula)
de material extrafio, con &l fin de
tener un historial por parte de

control de calidad.

El producto sigue con su
proceso normal.

Registro de monitoreo
de PCC lineas de
refrezcos

Se crearon

2.2.2.7.

Fuente: elaboracion propia.

plan

registros que son eficaces y de facil

Principio 6. Establecimiento de registros del

entendimiento,

estosreflejan lo que sucedié con exactitud en cualquier monitoreo y son los que

demuestran que el plan HACCP, se esta aplicando correctamente.

Los registros son las evidencias de que el monitoreo se esta realizando,

estos aplicados en cada una de las linea de refrescos en polvo, los registros se

llenan manualmente por el operador de la linea que se esté monitoreando,

estos fisicamente son hojas de control, como se muestra en la figura 22,

tomando como parametro la frecuencia que se designe al PCC para realizar el

registro.
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Figura22.  Cuadro de registro de monitoreo

INSTRUCCICMES: Llene la informacion solicitada y coloque "X* en la casilla
correspondiente

Mombre del operador

Producto

Pifia Colada
Tamarindo
Durazno

Mango
Mandarina
Fresa

Rosa de Jlamaica

Hallazgo Si
Origen Maguina

Observaciones:

Hora
Producto
Sandia
Maranja
Guanabana
Pifa

Limon

Citrus Punch
Horchata

Mo

(f) Operador

(f) Analista de calidad

Fuente: elaboracion propia.

El registro anterior, muestra el formato de monitoreo de PCC que se
implement6 en cada una de las lineas de refrescos en polvo. Este cuadro se
debe de llenar con los datos de los responsables, seleccionar el PCC que se
estd monitoreando, la mezcla trabajada, si se detecto algun hallazgo, su origen,

las observaciones del caso y la firma de los responsables.
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2.2.2.8. Principio 7. Establecimiento de

procedimientos de verificacion

Para poder asegurar que el plan HACCP esta funcionando, se crearon
procedimientos de verificacién, los cuales incluyen procedimientos técnicos que

garantizan que el proceso no esté trabajando fuera de los limites de control.

Este procedimiento de verificacion determina si los limites criticos de
control con los que se estan trabajando son los adecuados y estan trabajando
en 6ptimas condiciones, estas verificaciones ayudan a reducir o mitigar los

peligros potenciales que pueden afectar la inocuidad de los refrescos en polvo.

La verificacion se realiza rutinariamente y sin anuncio para asegurar que
se tiene bajo control las operaciones designadas como puntos criticos de

control.

También se realizan verificaciones en los siguientes casos:

v Cuando se conoce nueva informacion que pueda afectar directamente la
inocuidad del alimento.

v' Cuando la produccion del alimento se ha relacionado con brotes de
enfermedades en la poblacién que lo consume.

v' Para verificar que los cambios han sido implementados correctamente,
después de que el plan del sistema HACCP ha sido actualizado o

modificado.

Los procedimientos de verificacion para las lineas de refrescos en polvo,
se deben de realizar como se muestra en la tabla XLIl, tomando como punto de

partida el PCC a verificar, el método de validacion o procedimiento técnico, el
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responsable de realizar la verificacion, la frecuencia para realizarla y que
registro se debe de llenar.

Tabla XLIII. Verificaciones de los PCC

Validacion del los PCC

Etapa del proceso Métodos de validacion Frecuencia

Registro

Pruebas experimentales simulando
condiciones del proceso, colocando
particulas metilicas en la mezcla para
asegurar que las barras magnéticas,
las detienen. Si estas no las detecta,
=& =olicta a mantenimiento la revizion
de las mizmas, =& vuelve a realizar la
validacion y si se detectan se registra

Formato de
validacion de
barras
magnéticas

Cada cambio de
producto o inicio
de produccion

Barras magnéticas Control de calidad

en €l formato de validacion de barras
magnéticas.

Detector de metales

Pa=ar alinicio del detector de metales,
2 testigos (esferas plasticas, en cuyo
interior lleva material ferro=o y la ofra
acero) con &l fin de establecer ziel
detector de metales las aparta al
detectarlas.

Siezte no las detecta, =& debe de
solicitar a mantenimiento, gradué el
detector y volver a realizar la
validacion, =i esta e cumple, se
registra en el registro de validacion de
laz medidas de control.

Contrel de calidad

Alinicio de una
produccion y
cada 2 horas.

Formato de
validacion de
medidas de
control

Cernidores

Revizar v valuar el estado de los
cernidores de forma vizual, =i estos
presentan dafio, solicitar a
mantenimiente el remplazo del mismo,
zi ezte e=ta en buenaz condiciones, de|
proceds a registrar en el formato de
validacion de cernidores.

Control de calidad

Cada inicio de
produccion o
cambio de
producto

Formato de
validacion de
cernidores

Fuente: elaboracion propia.
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2.3. Implementacion del plan HACCP

La implementacion del plan HACCP, se realizécon ayuda de los pasos 4 al
7 descritos en el capitulo anterior, estos pasos determinaron como realizar el
monitoreo y la respectiva validacion de los PCC, asi como cuales son los

registros a llenar y como se debe de llevar el control de los mismos.

2.3.1. Medidas de prevencion y correctivas

Los pasos 4 al 7 del plan HACCP determinaron como realizar los
monitoreos y prevenciones de los PCC (barras magnéticas proceso COMASA,
detector de metales proceso GUERIN y cernidores proceso COMASA V) de las

lineas de refrescos como se detallan a continuacion:

A. PCC 3F-C Barras Magnéticas, proceso COMASA:

La siguiente secuencia de pasos describen la aplicacién de las medidas
de prevencion o correctivas del PCC 3F-C, estos pasos son los que se

determinaron en los pasos 4 y 5 del plan HACCP:

a. Segregar la mezcla que las barras magnéticas retuvieron.

b. Se debe de establecer por parte de control de calidad, el origen de la
particula metalica.

c. Sisu origen es de partes de maquinas, indicar a mantenimiento una
accion correctiva.

d. Si es de otro origen, verificar los POES y Programas Prerrequisitos
para determinar donde se debe de reforzar estos.

e. Tomar una muestra para historial de control de calidad y realizar el

reporte.
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f. Luego de realizada la correccién, realizar la limpieza y sanitizacion
de las barras magnéticas y el embudo de alimentacion de la torre de

mezcla para volver a producir.

Para esta secuencia de pasos, si las muestras que se extraen son
contaminadas, se recomienda que las muestras se almacenen fisicamente por

24 meses, que sea el tiempo de caducidad mas largo en Malher.

B. PCC 1F-A Detector de metales, proceso GUERIN:

La siguiente secuencia de pasos describen la aplicacién de las medidas
de prevencion o correctivas del PCC 1F-A, estos pasos son los que se

determinaron en los pasos 4 y 5 del plan HACCP:

a. Segregar la mezcla que el detector de metales separo.
Se debe de establecer por parte de control de calidad, el origen de la
particula metélica.

c. Si su origen es de partes de maquinas, indicar a mantenimiento una
accion correctiva.

d. Si es de otro origen, verificar los POES y Programas Prerrequisitos para
determinar donde se debe de reforzar estos.

e. Tomar una muestra para historial de control de calidad y realizar el reporte

f. Luego de realizada la correccion, realizar la limpieza y sanitizacion del

detector de metales para volver a producir.
Para esta secuencia de pasos, si las muestras que se extraen son

contaminadas, se recomienda que las muestras se almacenen fisicamente por

24 meses, que es el tiempo de caducidad mas largo en Malher.
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C. PCC 2F-B Cernidores, proceso COMASA V:

La siguiente secuencia de pasos describen la aplicacion de las medidas
de prevencion o correctivas del PCC 2F-B, estos pasos son los que se

determinaron en los pasos 4 y 5 del plan HACCP:

a. Se debe segregar la mezcla que este en los cernidores, para que control
de calidad analice cual es la procedencia de la particula extrafa.

b. Dependiendo del origen, es necesario determinar el POES que debe de
controlar el tipo de material extrafio (vidrio, metal, papel, madera, etc.) que
guedo atrapado en el cernidor, asi determinar el fallo en el procedimiento y
corregirlo.

c. Revisar el estado de los cernidores, si el estado es con dafio, se notifica a
mantenimiento para su reparacion, si el estado es bueno, se sigue
trabajando.

d. Se debe de guardar la particula de material extrafio, con el fin de tener un

historial por parte de control de calidad.

Para esta secuencia de pasos, si las muestras que se extraen son
contaminadas, se recomienda que las muestras se almacenen fisicamente por
24 meses, que es el tiempo de caducidad mas largo en Malher, también se
debe de establecer un plan de mantenimiento y cambio de cernidores por parte
del Departamento de Mantenimiento, para que estos se mantengan en las

mejores condiciones.
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2.3.2. Hojas de control y registros

Para la implementacion delplan HACCP, se crearon registros que validan
el correcto funcionamiento del mismo, para ello, se implementaron dos tipos
hojas de control, uno general para el monitoreo de los PCC y otro para la
validacion de cada uno de los PCC, los cuales deben de llevar los registros con

forme la frecuencia designada, las hojas de control se explican a continuacion:

La hoja de monitoreo de los PCC, tienecomo fin registrar el buen
funcionamiento de estos, si los limites de control son eficaces para mantener
bajo control los peligros potenciales, los cuales pueden poner en riesgo la
inocuidad del alimento.En la hoja se lleva el registro del operador de la
mezcladora, la fecha y hora del monitoreo, determina cual es el PCC que se ha
de monitorear, el tipo de mezcla que se esta trabajando, las observaciones que
tiene el operador o el analista de calidad y las acciones correctivas que se

tomaron, si en caso, se detecto un hallazgo en el PCC.

Luego de la implementacién de estas hojas de control, se recomienda
elaborar una hoja para cada uno de los PCC, si en caso la cantidad de sabores
gue Malher elabora se amplia, ya que la forma actual tendria a saturar de

informacioén el cuadro.

Se capacito al personal responsable, en la adecuada forma del llenado del
formato, la interpretacion de los datos y laforma en que se deben de guardar los
registros.La hoja de registro de monitoreo de los PCC de las lineas de refrescos

se muestra a continuacion en la figura 23.
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Formato de monitoreo de los PCC de las lineas de refrescos

Figura 23.
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Fuente: elaboracion propia.
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Los registros de validacion se realizaron para determinar, si cada uno de
los PCCse encuentra en funcionamiento, en cualquier momento y Si estos
responden a los limites de control asignados. Estos registros de control se

muestran y explican a continuacion por cada uno de los PCC.:

a. PCC 3F-C Barras Magnéticas, proceso COMASA:

La validacion del PCC del proceso COMASA, se realiza con el fin de
determinar si el funcionamiento del mismo es el adecuado, basado en los
limites de control establecidos en el principio 3 y basado en los métodos de

operacion del principio 7 del plan HACCP, determinados en el presente trabajo.

Para este PCC se cred la hoja de validacion de las barras magnéticas, en
este formato, se registra la fecha, hora, si se encontraron particulas metalicas
en las mismas, las observaciones, la descripcidon del procedimiento y las

acciones correctivas. Este formato se muestra a continuacion en la figura 24.

Figura 24. Formato de validacion barras magnéticas

Formato de validacion de Barras Magneticas

Particulas
Fecha|Hora| Si | No Observaciones Descripcion Accion Correctiva

Fuente: elaboracion propia.
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b. PCC 1F-A Detector de metales, proceso GUERIN:

La validacion del PCC del proceso GUERIN, se realiza con el fin de
determinar si el funcionamiento del mismo es el adecuado, basado en los
limites de control establecidos en el principio 3 y basado en los métodos de
operacion del principio 7 del plan HACCP, determinados en el presente trabajo.

Para este PCC se cre6 la hoja, formato de validacion de medidas de
control, en este formato se registra la fecha, la mezcla que se esta trabajando,
el operador de la torre de mezcla, la hora de la validacion, si existi6 alguna

correccion y las observaciones, este formato se muestra a continuacion:

Figura 25.  Formato de validacion de medidas de control

Formato de validacion de medidas de control
Fecha Producto

Operador

Cologue la hora de la validacion y la accion correctiva si existio

Validacion Hora Accion correctiva

=

Wil [~ o |w |5 |w |k

[y
=

Observaciones:

Fuente:elaboracion propia.
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c. PCC 2F-B Cernidores, proceso COMASA V:

La validacion del PCC del proceso COMASA V, se realiza con el fin de
determinar si el funcionamiento del mismo es el adecuado, basado en los
limites de control establecidos en el principio 3 y basado en los métodos de
operacion del principio 7 del plan HACCP, determinados en el presente trabajo.

Para este PCC se cred la hoja, formato de validacion de cernidores, en
este formato se registra la fecha, hora, la tolva donde esta instalado el cernidor,
si se detectaron particulas, la accién correctiva si se detecto algun fallo en el
cernidor, la accion correctiva y el nombre del analista de calidad que realiz6 la

validacion, este formato se muestra a continuacion en la figura 26.

Figura 26. Formato de validacién cernidores

Formato de validacion de cernidores

Estado del cernidor
Fecha Hora Tolva Bien Mal Accion Correctiva Analista de calidad

Fuente:elaboracion propia.
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2.3.3. Control del plan HACCP

El control o seguimiento del plan HACCP después de implementado, es
crucial para que este se mantenga en funcionamiento, vigente y cumpla con el

fin de mantener los refrescos en polvo inocuos.

Para la fase de control, se determinaron las acciones como se detallada
en la tabla de abajo por cada uno de los PCC, se puede ejemplificar el control
estipulado para las barras magnéticas, en el que se deben de revisar los
registros de validacion y monitoreo, se establece por medio de una entrevista
con el operador de la mezcladora, si este sigue los procedimientos y por altimo

realizar una simulacién con particulas metélicas en el PCC:

Tabla XLIV.  Control del plan HACCP

Control de los PCC del Plan HACCP de los refrescos en polvo

Etapa del proceso Meétodo de Auditoria Responsable Frecuencia

* Revision de los registros de
validacion y montoreo de laz barras
magneticas. *Reviziones mensuales
* Entrevizta con el operador de la
Barras magnéticas torre de mezclado, con el fin de As=eguramiento de Calidad
determinar zi 2e giguen los
procedimientos

*Entrevizta con el operador trimestral
*Simulaciones de retencion de
metales semestral

* Simulaciones de retencion de
metales en las barras magnéticas

* Revision de los registros de
validacion y montoreo del detector
de metales *Revisiones mensuales
* Entrevizta con el operador de la
Detector de metales | torre de mezclado, con el fin de As=eguramiento de Calidad
determinar zi 2e giguen los
procedimientos

*Entrevizta con el operador trimestral
*Simulaciones de deteccion de
metales semestral

* Simulaciones de deteccion de
metales en el detector de metales
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Continuacion de la tabla LXIV.

Cernidores

* Revizion de estado de los
cernidores

* Revizion de los registros de

validacion y monitoreo de cernidores | Aseguramiento de Calidad

*Simulacion de deteccion de
particulas extrafias en los
cernidores

* Revizion de cernidores mensual
*Revision de registros mensual
*Simulaciones de deteccion de

particulas extrafias en el cernidor
trimestral

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION

3.1. Analisis situacional

En la actualidad Malher, S.A., cuenta con un plan de contingencia ante
sismos, el cual se ha mantenido sin cambios desde que se cred el mismo.
Dicho plan no se adecua a los cambios que ha sufrido la planta en los ultimos 5
anos, hay nuevas maquinas instaladas, se cuenta con un sistema de trasporte
de producto terminado, desde el area de produccion hacia la bodega de
producto terminado, el personal crecié en un 10% vy las rutas de evacuacion

fueron obstaculizadas.

Debido a estos cambios, surgid la necesidad de adecuar el plan de
contingencia ante sismos, dicho plan es uno de los planes contemplados en el
Programa de Salud y Seguridad Ocupacional, que la empresa desea

implementar.

3.1.1. Sefalizacién existente

La sefalizacion es un conjunto de estimulos que condicionan la actuacién
de un individuo, que los recibe frente a circunstancias dadas (riegos, proteccion,
rutas, etc.). Son orientaciones graficas que tienen con funcion orientar e

identificar.

La sefalizacion con la que cuenta la empresa dentro de la planta, se
puede encontrar en corredores, salidas de emergencia y puntos de reunion. La

sefalizacion existente se muestra en las figuras a continuacion:
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Figura 27.  Ruta de evacuacion

Fuente: Malher, S.A.

Figura 28.  Salida de emergencia

Fuente: Malher, S.A.
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Figura 29. Punto de reunion

Fuente: Malher, S.A.

3.1.2. Rutas de evacuacién existentes

La ruta de evacuacion es la distancia mas corta de salida de emergencia
ante un evento inesperado, las rutas de evacuacion deben de realizarse de una
forma que se eviten las aglomeraciones, caidas o tropiezos de los trabajadores.
Desalojar un area es una forma de proteger a un trabajador, evitando que se

encuentre en una inesperada situacion de riesgo.

Las rutas de evacuacion en la empresa se encuentran identificadas,
cualquier persona que se encuentre dentro de la planta, podra orientarse por
medio de la sefalizacidon, estas rutas de evacuacion llevan a 5 salidas de
emergencia, las cuales estan distribuidas tanto en el area de mezclado como en

la de llenado.
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Las rutas de evacuacion en la empresa conducen a puntos de reunion, los
cuales son lugares en los que los trabajadores se encontraran a salvo de
cualquier peligro que suceda por un sismo. Los puntos de reunién en la
empresa son 2, estos ubicados a cada lado de la planta. En los siguientes
mapasde las areas de llenado y empaque se muestran las rutas de evacuacion,

las salidas de emergencia y los puntos de reunién.

Figura 30.  Mapa de rutas de evacuacion area de mezclado

;|
e
- -
\
}
'
© ,, .
Punto de @
reunion - : |
esle
| ~ ©
4 Mapa area de Pr:E:odne
B ‘ mezclado ‘
Ruta de E Salida de
evacuacion emergencia

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31. Mapa de rutas de evacuacion area de llenado

jﬂj - g [ - e
- L
Banda
Transportadora
@ Mapa area de
llenado
lPunto de ‘
reunion
e Ruta dg 5 Salida dq @
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Fuente: elaboracion propia.

Actualmente la planta en el area de llenado se encuentra partida por una
banda transportadora, la cual no da opcién de salir ante una emergencia a los
trabajadores que se encuentren del lado de la banda que no existen salidas de

emergencia.

Las salidas de emergencia existentes se encuentran bloqueadas por
tarimas, cajas o utensilios de trabajo, lo cual a la hora de acudir a estas como
un medio de auxilio, los trabajadores se verian en la necesidad de primero
quitar el bloque de la salida y luego abrir las mismas. Las salidas de
emergencia son puertas de metal que cuentan con una cerradura de empuje, al

abrirse, activan una alarma que llamara la atencion del personal.
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Figura 32.  Salidas de emergencia blogueadas

Fuente: area de llenado.

3.1.3. Plan de contingencia existente

Plan de contingencia son los procedimientos especificos preestablecidos
y coordinados en caso de alerta, movilizacion y respuesta ante la inminente

ocurrencia de un evento particular para el cual se tienen escenarios definidos.

El plan debe de contar con un marco de accion permanente para el
manejo coordinado de las acciones destinadas a enfrentar eficaz eficientemente
las situaciones de emergencia y desastre provocadas por un evento en
particular.

En la empresa el plan de contingencia con el que se cuenta muestra 4
fases, preparacion, evacuacion, primeros auxilios y repliegue, fases que se
despliegan a continuacion:
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Fase 1, preparacion: el plan de contingencia debe de ejecutarse bajo
procedimientos especificos, los cuales estdn bajo la supervision del area
de Salud y Seguridad Ocupacional y se realizo segun el siguiente

proceso:

Crear el equipo de apoyo para contingencias, el cual esta creado por
trabajadores de la planta.

Crear el plan de contingencias.

Realizar reuniones con el fin de estar actualizados en temas de interés y
revisar constantemente el plan de contingencia ante sismos.

Crear las rutas de evacuacion.

Habilitar salidas de emergencia.

Realizar el disefio de la sefializacion en planta.

Implementar las rutas de evacuacion, con su respectiva sefializacion y
salidas de emergencia.

Crear puntos de encuentro y conteo seguros para los trabajadores.
Difundir el procedimiento al personal de planta.

Programar simulaciones.

Fase 2, evacuacion: la segunda fase, explica que se debe de hacer

cuando se enfrenta un sismo en planta:

Conserve la calma.

Protéjase de objetos o equipo que pueda caer sobre usted.

No cruce entre la maquinaria o areas de bodegas.

Sigua las rutas de evacuacion hacia las salidas de emergencia.
Al salir del edificio aléjese de ventanas, paredes o techos.

Dirijase al punto de reunion y espere instrucciones.
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Fase 3, primeros auxilios: esta fase se cre6 con el fin de brindar ayuda a

los trabajadores afectados después del sismo.

Todos deben de ayudar a identificar personas heridas y notificar al
personal capacitado en primeros auxilios.

La empresa cuenta con un medico radicado, por lo que se debe de
esperar instrucciones del mismo.

Ayude a identificar si existen fugas de agua, gas, aire 0 combustible, esto
con el fin de informar al equipo de Salud y seguridad Ocupacional para

mitigar este riesgo.

Fase 4, repliegue: terminada la fase de primeros auxilios, se procede a

realizar los siguientes pasos:

Realizar un conteo del personal, esto mediante la creacion de listas de
personal por punto de encuentro.

Comparar las listas de los puntos de reunion y si hace falta alguna
persona, declararla desaparecida para su busqueda.

El personal de Salud y Seguridad Ocupacional reportara el evento a la
comision designada (bomberos, CONRED, etc.) del estatus de la
empresa.

Orientar al personal para la evacuacion de la empresa.

Realizar la evaluacion de dafios.

Realizar el plan de reconstruccion o reactivacion de la planta.
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3.2. Definiciones

Las siguientes definiciones ayudaran a comprender de mejor forma, los
términos catastrofe natural y terremoto, términos que son de uso frecuente en
Guatemala.

3.2.1. Catastrofes naturales

Las catastrofes naturales son debidas a circunstancias naturales que
ponen en peligro el bienestar del hombre y el medio donde habita.
Generalmente son fenémenos climaticos o geograficos. Los riesgos mas
conocidos son los que suceden de forma constante, a menudo con alcances

catastroficos.

Las catastrofes naturales mas espectaculares son los terremotos y la
erupcion de volcanes, que se producen en los bordes de las placas
continentales, lo que hace a Guatemala un area vulnerable a estos tipos de

catastrofes naturales.

3.2.2. Terremoto

Los terremotos, sismos o fendmenos geodinamicas son causados por
movimiento de tierra, los cuales al producirse causan dafios materiales y

humanos, segun su intensidad.

Los sismos son conjuntos de fenOmenos y movimientos bruscos de la
corteza terrestre, estos pueden ser de corta duracion y de baja o gran
intensidad, debidos a golpes y choques producidos en el interior de la tierra. Por

su origen los sismos pueden ser clasificados como artificiales y naturales.
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Los sismos atrtificiales son todos aquellos producidos por el hombre, estos
producidos por la actividad minera, explosiones nucleares, microsismidad

producida por fabricas o paso de automoviles.

Los sismos naturales son los que se producen por el choque de las placas

tectonicas, actividad volcénica y oleaje del mar.

3.2.2.1. Medicién de los sismos

El INSIVUMEH (Instituto de Sismologia, Vulcanologia, Meteorologia e
Hidrologia) indica que existen dos escalas para medir un sismo la escala de

Richter y la de Mercalli.

a. Escala de Richter: escala que mide la magnitud en grados de energia
liberada por un sismo, independientemente de los efectos que pueda
producir. El autor de estos estudios es Charles Richter, teGricamente la

escala no tiene limite, pero se medida como se presenta en la siguiente

tabla:
Tabla XLV.  Medicién de escala Richter
Magnitud en Escala Richter Efectos del terremoto \
Menos de 3.5 Generalmente no se siente, pero es registrado
3.5-5.4 A menudo se siente, pero s6lo causa dafios menores
5.5-6.0 Ocasiona dafos ligeros a edificios
6.1-6.9 Puede ocasionar dafos severos en areas muy pobladas.
7.0-7.9 Terremoto mayor. Causa graves dafios
8 0 mayor Gran terremoto. Destruccion total a comunidades cercanas.

Fuente: INSIVUMEH.

b. Escala de Mercalli: escala creada por el sismélogo Guisseppe Mercalli,

esta no se basa en los registros sismograficos sino en el efecto o dafio
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proporcionado en las estructuras y en la sensacion percibida por las
personas. Los grados se expresan en numeros romanos Yy Son
proporcionales, quiere decir que el grado Il es el doble que el grado |, en la

siguiente tabla se muestra la explicacion de cada uno de los grados:

Tabla XLVI. Medicién de escala Mercalli

Grado Explicacion

Grado | Sacudida sentida por muy pocas personas en condiciones especialmente favorables.

Sacudida sentida sdlo por pocas personas en reposo, especialmente en los pisos altos de los edificios.
Los objetos suspendidos pueden oscilar.

Sacudida sentida claramente en los interiores, especialmente en los pisos altos de los edificios, muchas
Grado Il personas no lo asocian con un temblor. Los vehiculos de motor estacionados pueden moverse ligeramente.
Vibracién como la originada por el paso de un carro pesado. Duracion estimable

Sacudida sentida durante el dia por muchas personas en los interiores, por pocas en el exterior. Por la
noche algunas despiertan. Vibracion de vaijillas, vidrios de ventanas y puertas; los muros crujen. Sensacion
como de un carro pesado chocando contra un edificio, los vehiculos de motor estacionados se balancean
claramente.

Gradol ll

Grado IV

Sacudida sentida casi por todo el mundo; muchos despiertan. Algunas piezas de vajilla, vidrios de ventanas,
GradoV etcétera, se rompen; pocos casos de agrietamiento de aplanados; caen objetos inestables . Se observan
perturbaciones en los arboles, postes y otros objetos altos. Se detienen de relojes de péndulo.

Sacudida sentida por todo mundo; muchas personas atemorizadas huyen hacia afuera. Algunos muebles

Grado VI . " . B ~ . U
pesados cambian de sitio; pocos ejemplos de caida de aplanados o dafio en chimeneas. Dafios ligeros.
Advertido por todos. La gente huye al exterior. Dafios sin importancia en edificios de buen disefio y

Grado Vil construccion. Dafios ligeros en estructuras ordinarias bien construidas; dafios considerables en las débiles

o mal planeadas; rotura de algunas chimeneas. Estimado por las personas conduciendo vehiculos en
movimiento.

Dafios ligeros en estructuras de disefio especialmente bueno; considerable en edificios ordinarios con
derrumbe parcial; grande en estructuras débilmente construidas. Los muros salen de sus armaduras. Caida
Grado VIl de chimeneas, pilas de productos en los almacenes de las fabricas, columnas, monumentos y muros. Los
muebles pesados se vuelcan. Arena y lodo proyectados en pequefias cantidades. Cambio en el nivel del
agua de los pozos. Pérdida de control en la personas que guian vehiculos motorizados.

Dafio considerable en las estructuras de disefio bueno; las armaduras de las estructuras bien planeadas se
Grado IX desploman; grandes dafios en los edificios sélidos, con derrumbe parcial. Los edificios salen de sus
cimientos. H terreno se agrieta notablemente. Las tuberias subterrdneas se rompen.

Destruccion de algunas estructuras de madera bien construidas; la mayor parte de las estructuras de
mamposteria y armaduras se destruyen con todo y cimientos; agrietamiento considerable del terreno. Las
vias del ferrocarril se tuercen. Considerables deslizamientos en las margenes de los rios y pendientes
fuertes. Invasion del agua de los rios sobre sus margenes.

Casi ninguna estructura de mamposteria queda en pie. Puentes destruidos. Anchas grietas en el terreno.
Grado XI Las tuberias subterraneas quedan fuera de servicio. Hundimientos y derrumbes en terreno suave. Gran
torsion de vias férreas.

Destruccién total. Ondas visibles sobre el terreno. Perturbaciones de las cotas de nivel (rios, lagos y
mares). Objetos lanzados en el aire hacia arriba.

Grado X

Grado XII

Fuente: INSIVUMEH.
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3.3. Establecimiento de rutas de evacuacion

Para establecer la propuesta de rutas de evacuacion, fue necesario
establecer tres pasos, la sefalizacion propuesta en planta, las rutas de
evacuacion que mejor se adaptan y por ultimo establecer los puntos de reunion

propuestas para las rutas de evacuacion.

3.3.1. Sefalizacion propuesta

La sefalizacion en la empresa debe de generar una informacion u
orientacion clara, segura y facil de seguir, estas deben de llevar hacia las

salidas de emergencia y estas deben de ser facil de identificar.

Se debe de contar con sefiales de recomendacion, tales como mantener
los pasillos vacios, no correr en caso de evacuacion. Se debe de contar con el
plan de accion publicado en areas especificas de la planta, para que el personal
lo tenga presente en cualquier momento y sea facil de identificar en un evento

sismico. Las sefiales que se proponen son las siguientes:

Figura 33.  Sefales propuestas

Nombre Descripcion Caracteristicas

H"m [}[ Direccion de una | Color: Letras blancas con fondo
Ruta de ruta de evacuacion verde
r evacuacion en el sentido Forma: Rectangular
- Eum:lmcmn requerido Simbolo: Flecha indicando sentido

Color: Letras blancas con fondo

verde
L/ Salida de Ubicacion de una Forma: Rectangular
. ﬁ : ] salida de Simbolo: Silueta humana
Emergencia . . )
emergencia avanzando hacia la salida
SALIDA DE EMERGENCIA indicada con una flecha
direccional
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Continuacién de la figura 33.

- Color: Letras negras con fondo
Solicitud a los
Mantenga ; blanco
. trabajadores de
despejados los Forma: Rectangular

) mantener el area ; o
pasillos . . Simbolo: Un pasillo libre de
libre de obstéaculos )

obstaculos

Color: Letras blancas con fondo
verde
Forma: Cuadrada
Simbolo: Cuatro flechas
equidistantes dirigidas hacia un
punto

Ubicacion del punto
Punto de reunién| de reunion o de
conteo de personal

Color: Signo blanco con fondo

Ubicacion del
_, celeste
Informacion modulo de
. iy Forma: Cuadrado
informacion

Simbolo: Simbolo de interrogacion

Fuente:Norma oficial Mexicana de avisos y sefales para proteccién civil NOM-003-SEGOB p. 9,
10y 11.

Para lograr que esta sefializacion sea efectiva, estas se deben de
visualizar desde una distancia de 10 metros, para verificar que estas cumplan

con lo requerido, la superficie debe de cumplir con la siguiente relacion:

S>5x1L2
Donde:
S = superficie de la sefial en centimetros cuadrados
L = distancia maxima de observacion en metros

> = simbolo algebraico de mayor o igual
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Al realizar el célculo se obtiene que las sefales deben de ser mayores a
500 centimetros cuadrados de area, por lo que las sefiales rectangulares deben
de ser de 28 centimetros de ancho y 19 centimetros de alto, las sefales

cuadradas deben de ser de 23 centimetros por lado.

La sefialmés importante que se debe de implementar dentro de la planta,
es el cartel informativo, el cual se encontrara ubicado en las sefiales con signo
de interrogacién, este cartel brindara la informacion de que hacer en caso de
sismo, paso a paso explicara qué se debe, cobmo se debe y cuando realizar las
acciones mencionadas. En la siguiente figura se muestra el cartel informativo de
gue hacer en caso de sismo.

Figura 34.  Cartel informativo para evacuacion de planta ante sismos

QUE HACER EN CASO DE

SISMO
1 e 2=

CONSERVE
LA CALMA

SEAE

NO CRUCE ENTRE LA MAQUINARIA
0 AREAS DE ALMACEN

9 1,]

AL SALIR DEL EDIFICHO RETIRESE DE
LAS VENTANAS, PAREDES O TECHOS

PROTEJASE DE OBJET!
QUE LE PUEDAN CAER

41

$16A LAS RUTAS DE EVACUACION ALA
SALIDA DE EMERGENCIA NAS CERCANA

6 -»%4-

DIRIJASE AL PUNTO DE REUNION Y
ESPERE INSTRUCCIONES

Fuente:Norma oficial Mexicana de avisos y sefiales para proteccion civil NOM-003-SEGOB p. 9,

10y 11.
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Este cartel informativo debera de ser de 60 centimetros de alto y 40
centimetros de ancho, el fondo debe de ser blanco, con letras y figuras negras,
el titulo del cartel debe de ser rojo con letras blancas. Estas especificaciones
son para que los trabajadores puedan visualizarlo hasta una distancia de 20

metros.

3.3.2. Rutas de evacuacion propuestas

Las rutas de evacuacion deben de contar con los siguientes requisitos:

v" En cuanto a las vias y salidas de evacuacion es importante que
permanezcan despejadas Yy libres de elementos que puedan estropear la

salida hacia una zona exterior.

v Las dimensiones de las vias y salidas de evacuacion deben de ser
proporcionales al nimero de empleados y personas que permanezcan en

la planta.

v' Cada una de las éareas de la planta (por mas apartados que se

encuentren) debe de contar con ruta de evacuacion en caso de sismo.

v'  Las salidas y puertas de emergencia no deben ser giratorias o corredizas.

Es importante que éstas se abran hacia el exterior.

v' Las puertas de emergencia no deberan cerrarse con llave.

v Dado el caso en el que se dafie la iluminacion, es necesario contar con
iluminacion alterna para las rutas de evacuacion. Se recomienda lamparas

de emergencia recargables.
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v' Las rutas de evacuacion a ser utilizadas deben ser sefializadas con
materiales visibles y duraderos, para que el personal interno y las

personas visitantes a la planta tengan una vision clara de las rutas de

evacuacion.

Las rutas de evacuacion que se proponen se detallan en los mapas de

rutas de evacuacion y localizacion de sefiales de emergencia ante sismos.

Figura35. Ruta de evacuacion y mapa de sefializacion propuesto area

de llenado
4 - L . S
e | ¥
‘ 7
-p
- Trnnf::::dora nd g ‘
| ? = |? - [
]| t ot
@ \ \ Mapa area de ?
‘ Il d
|Punto de - H - onace
reunion ‘ '
f - Ruta de @ Salida de
| B < evacuacion emergencia @
f ? Punto de
Modulo de reunion
informacion
t o4

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. Ruta de evacuacion y mapa de sefializacion propuesto area
de mezclado

= ‘ <t <=
2§ "
g ? G g ”
- i ‘
?
} '
2 S g
© e P —=— ~ |
?
Punto de - ‘ B
reunion -p ‘ \ 1
-p -
= ©
\ 1
?| | Mapa area de Punto de
f ' ‘ ‘ mezclado reunion
L ! E Ruta de B Salida de » | Modulo de
evacuacion emergencia * | informacion

Fuente: elaboracion propia.

3.3.3. Establecimiento de puntos de encuentro

Los puntos de reunion son lugares previamente establecidos a los que
debemos dirigirnos después de un sismo y que deben estar lejos de los postes,
edificios, cables de luz, anuncios, arboles u otros objetos que puedan caer o
desplomarse. Estos puntos son creados con el fin de que el trabajador se

encuentre seguro, en una catastrofe sismica.
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Los puntos de reunion para la planta son 2, los cuales estan a los lados de
la misma, por el numero de empleados promedio que se mantiene en planta,
gue supera los 200, es necesario establecer otro punto de reunién mas, el cual
se debe de ubicar en el area de llenado, punto de reunién que se muestra en la

siguiente figura:

Figura 37.  Puntos de reunidn area de llenado

Punto de
reunion

- -
. | @ ] - - .
<= | _ Tra nsB szftzandora - nd = t
| (@] - |2 > ->
@ \ \ : Mapa area de @)
N llenad
Punto de - - e
reunion ‘ " n
H Rutad Salida d
f . A @ « 7 ' * eval:;l?acie(;n | @ | emaelranga @
- H ‘i Punto de
i ) Modulo de reunion
H | informacion
t bt
@) "

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA

La docencia es la actividad de ensefar atreves de tres elementos, los
cuales son: el docente, el alumno y el objeto del conocimiento, los cuales se

describen a continuacion:

a. Docente: es la persona que ensefa o que es relativo a la ensefianza, la

palabra proviene del latin docens que significa ensefiar.

b.  Alumno: es el receptor ilimitado de la ensefianza

c. Objeto del conocimiento: es el mensaje, informacion o conocimiento que
se transmite por parte del docente al alumno, este debe de ser tedrico y

practico en su mejor ejecucion.

La fase de docencia se realizo con el fin de realizar la implementacion del
plan HACCP, la cual se impartié a los operadores de maquina y a los analistas
de calidad que participaran en el control del plan.

La fase de docencia se dividié en 3 capacitaciones, la primera es conocer
gue es el plan HACCP, la segunda capacitar al personal en la toma de datos de
los registros a implementarse y la tercera al area administrativa la cual consistio
en la delegacion o empowerment también conocida como enriguecimiento del

puesto.

119



4.1. Introduccion al plan HACCP

Esta capacitacion tuvo como fin, dar a conocer a los operadores de
maquina y analistas de calidad que es un plan HACCP, para ello se dio en una
oficina cédmoda, con material de apoyo facil de entender y una sesién de
preguntas.La teoria que se impartio es la siguiente:

a. ¢Qué es HACCP?

Sus siglas en inglés significan Hazard Analysis and Critical Control Points
y en espariol se traduce Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. Es un
programa de seguridad en alimentos cuya meta principal es prevenir las
enfermedades que pueden ser transmitidas a través de los alimentos. Se
elaboran productos microbiolégicamente seguros al analizar los materiales
crudos, los problemas que pueden ocurrir durante el procesamiento y aquellos

gue ocurren por abusos del consumidor.
b. Tipos de peligros

Los peligros que existen son: fisicos, quimicos y microbioldgicos

Fisicos: los peligros fisicos los pueden crear cualquier objeto que pueda
causar dafio al consumidor y que sean de origen tangible, tales como metal,
madera, vidrio, partes de insectos, cabellos, joyas, piedras, etc.

Quimicos: los productos quimicos son muy utilizados en las industrias

alimenticias, algunos de estos quimicos son: pesticidas en las materias primas,

lubricantes, sanitizantes, pinturas y tintas para impresion.
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Microbioldgicos: los peligros microbioldgicos son aquellos que se originan
de microorganismos vivos 0 sus subproductos toxicos, estos peligros pueden

ser bacterias, virus, hongos, levaduras o parasitos.

C. Los siete principios basicos

Andlisis de peligros

Determinacion de puntos criticos de control
Establecimiento de los limites criticos
Establecimiento de Procedimientos de Monitoreo
Establecimiento de Acciones Correctivas

Establecimiento de Registros

N o ok~ wDbdE

Procedimientos de Verificacion y Validacion

o

¢Es HACCP un programa nuevo?

No. HACCP no es nuevo. Fue introducido en el 1971 por H.E. Bauman y
cientificos de la compafiia Pillsbury. Su objetivo era producir alimentos seguros
y de alta calidad para los astronautas del programa espacial de la NASA. El
National Advisory Committee For Microbiological Criteria For Food (NACMCF),
la National Academy of Sciences (NAS) por sus siglas en inglés y el Codex
Alimentarius codigo alimentario por sus siglas en latin han endosado el
programa como el mejor sistema de seguridad en alimentos en el ambito

internacional.

121



e. ¢Porqué HACCP es importante?

Este sistema es importante ya que hace énfasis en los peligros
potenciales de la produccion de alimentos. Al controlar los peligros fisicos,
quimicos y microbiolégicos la industria puede asegurar al consumidor que los
productos que recibe son seguros.

4.2. Elaboracion de material de apoyo

La elaboracion de material de apoyo se realizo por medio de carteles,
presentaciones faciles de entender por medio del programa Power Point, hojas
con teoria de apoyo, una PC y hojas de asistencia.

Algunos ejemplos de los carteles de apoyo a continuacion:

Figura 38.  Cartel de peligros

Fuente: elaboracion propia.
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Figura39. Cartel de PCC

Fuente: elaboracion propia.

Figura 40.  Cartel de Plan HACCP

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Capacitacion sobre registros de control del PCC

La capacitacion de toma de datos para llenar los registros de control de los
PCC, se dio en un 25% tedrica y un 75% practica.

La parte tedrica, se realizé con el apoyo de la siguiente presentacion en el

programa Power Point:

Figura4l. Presentacion de PCC

;ﬁ;—,r-r,—_—_f—‘.;_—-»_\,—._ . -
.— QUET ES ON PFONTO
CRITICO DE
CONTROL ®CCH

MAGNETICAS PCC BARRAS
. @entrimer w e MAGNETICAS

- Lime e e

WS-
O
e <

o ey

Fuente: elaboracion propia.
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En la presentacion se puede apreciar que se indico que es un PCC, los
peligros que pueden afectar al alimento, cual es el PCC, en este caso las barras

magneéticas y por ultimo los registros.

En la parte practica se indico como el operador y el analista de calidad,

debe de llenar los siguientes registros:

a. Monitoreo de PCC lineas de refrescos: formato que se presento en la
figura 15, el cual se explico, se les ensefio como llenarlo y practicaron

llenarlo.

b. Formatos de validacién de los PCC: formatos presentados en las figuras
16, 17 y 18, los cuales se explico, se les ensefio como llenarlos y

practicaron llenarlos.

4.4. Enriquecimiento del puesto o Empowerment

Esta charla se otorgo a los supervisores de produccion y calidad, con el
fin de comprender, como ellos pueden motivar y dar confianza al personal de
poder llevar el monitoreo, registro y validacion de los PCC. El contenido de la

charla es el siguiente:

a. Enriguecimiento del puesto

El enriquecimiento del puesto es un enfoque para el redisefio de puestos
para incrementar la motivacion y la satisfaccion en elempleo. La
motivacion intrinseca es un término utilizado para describir el esfuerzo gastado
en el puesto de un empleado para cumplir necesidades de crecimiento tales

como realizacion, competenciay actualizacion. Los puestos se enriquecen
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permitiendo a los empleados una mayor responsabilidad de autodireccion y la
oportunidad de ejecutar un trabajo interesante, que represente un reto y sea

significativo.

En el caso de la empresa, se trata de que ellos realicen el monitoreo, toma
de datos y validen constantemente los PCC. Si esto se lleva con un ritmo
constante, esta tarea formara parte de ellos en poco tiempo y se motivaran por

la responsabilidad que se les delego.

b. Empowerment o empoderamiento

El empowerment, significa empoderamiento, facultacion y dar poder a la
gente para decidir y actuarconresponsabilidad ycompromiso,en los momentos
actuales constituye una herramienta gerencial fundamental para romper los
viejos modelos mentales de liderazgo metacéntrico y autoritario que esta

orientado a dirigir y controlar a la gente.

El empowerment es nueva filosofia de trabajo en donde las estructuras
piramidales se derrumben para dar paso a una organizacibn mas plana en
donde la confianza es uno de los pilares fundamentales, el empowerment no
constituye una simple delegacion de tareas y responsabilidades, si no aprender
a aprender a guiar a la gente a convertirse en gerentes de su puesto.

Se debe de tomar en cuenta que el empowerment, se basa en dos pilares
fundamentales: la capacitacion y la confianza, evidentemente la confianza no
puede ser obtenida de inmediato, no aparece por arte de magia, sino que
debemos construirla, realizando en primer lugar reuniones periddicas con

aguellos trabajadores que parecen ser mas flexibles y mas involucrados, a
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quienes debemos explicar la filosofia del empowerment y cual es la

responsabilidad de unos y otros frente a la organizacion.
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CONCLUSIONES

Los diagramas de flujo que se crearon, determinaron paso a paso los
peligros potenciales a los cuales el producto estaba en riesgo de sufrir,
con los diagramas ya establecidos se pueden realizar una actualizacion
del plan HACCP en cualquier momento.

Los tres puntos criticos de control PCC en las lineas de refrescos en polvo
se establecieron en el principio 2 del plan HACCP, con estos PCC
identificados, el peligro de riesgo de contaminacion del alimento se
disminuyo6 y se pudo someter a analisis para su control, los PCC que se
determinaron son: las barras magnéticas, el detector de metales y los

cernidores.

No se contaba con un control para que el producto elaborado fuera inocuo,
lo cual daba como resultado reclamos de los consumidores, al determinar
en el presente trabajo los PCC, se pudo determinar por medio de los
graficos de control R, el limite minimo de operacion de los PCC, con lo
cual se garantiza que el producto elaborado en Malher es inocuo y no

representa riesgo de alguno al ingerirlo.

Malher, S.A., contaba con planes de accion para diferentes problemas de
contaminacion del producto, pero al no tener identificado sus PCC estos
se volvian poco eficientes, por lo que se elaboraron las medidas de
prevencion y correctivas del plan HACCP, las cuales entran en accion ante

cualquier medicion fuera del limite de control establecido para cada PCC.
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Se elaboraron los registros de monitoreo y validacién de los 3 puntos
criticos de control PCC y se capacito al personal en la toma e
interpretacion de datos, con el fin de determinar acciones mediante los

datos actuales e historicos de cada uno de los PCC.

Los registros con los que se contaban tenian poca informacion y esta no
era la adecuada para poder llevar un estudio retrospectivo de un problema
que se halla suscitado, por tal razon el control del plan HACCP se
implement6 por medio de los monitoreos y validaciones que se crearon y
gue seran soportados con los registros escritos que generen los

responsables.

Debido a que la planta de produccion de Malher, S.A., se ha expandido,
automatizado y adquirido maquinaria con tecnologia de punta, las rutas de
evacuacion no cumplian con su propdsito de forma efectiva, por lo cual en
el plan de contingencia ante sismos que se elaboro, se proponen la rutas
de evacuacion que mejor se adaptan al disefio de la planta, asi como su

sefializacion correspondiente.

El Departamento de Control de Calidad de Malher, S.A., tenia centralizado
el control de riesgos que comprometian la inocuidad de los refrescos en
polvo y los planes de accibn que se debian de seguir ante una
contaminacion o reclamo de no inocuidad. Al establecer el plan HACCP,
se pudo enriquecer los puestos de los operadores y de los analista de
calidad por medio de capacitaciones, para poder controlar los PCC, llevar
sus registros y activar los planes de acciébn ante desviaciones, asi
manteniendo la inocuidad del alimento en cualquier momento y sin

necesidad de centralizarlo y sufrir en los mismos.
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RECOMENDACIONES

Para que los refrescos en polvo mantengan su inocuidad, es necesario
que las BPM y los POES, se mantengan en constante seguimiento por
parte del area de Produccién con el apoyo de Control de Calidad, ya que

estos son los pilares fundamentales del plan HACCP.

Los diagramas de flujo, deben de actualizarse por parte del equipo
HACCP cada vez que se realice un cambio al proceso, ya que estos
cambios deben de someterse a un nuevo andlisis de peligros y asi
mantener el plan HACCP trabajando junto con las actualizaciones del

proceso.

Debido a que los puntos criticos de control, son dispositivos dentro del
sistema, es necesario que Mantenimiento los programe dentro de su Plan
de mantenimiento preventivo, con el fin de que los limites de control se
mantengan en los parametros definidos y estas funciones de manera

certera y confiable.

Debido a que los responsablesde mantener el monitoreo, registro y activar
los planes de accion de los puntos criticos de control, puede rotar de
puesto, es necesario que el area de produccion y control de calidad
capacite a mas personal con el fin de que se garantice su funcionamiento

e inocuidad del producto.
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El Departamento de Control de Calidad debe de mantener la actualizacion
del plan HACCP, documentacion e historial de los registros, para poderlos
publicar, con el fin de que cualquier trabajador tenga la informacién certera

y conozca el funcionamiento del mismo.

Las validaciones creadas en el presente trabajo, para cada uno de los
PCC deben de ser periddicas en el tiempo establecido por los
responsables asignados, los registros de estas deben de ser revisadas
constantemente por el Departamento de Control de Calidad y asi

garantizar el funcionamiento de los PCC.
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